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Vorwort zur achten Auflage 


Für die achte Auflage des Fachbuches „Der ма 
tische Nähmaschinen-Reparateur) er 
werk in Einzelbände gliedern 

Wer die sehr viel umfangreichere Nevausga und Ausdauer studiert 
erarbeitet sich ein Wissen, das ihn befähigt, auch auf dem Gebiete der Spezialnd 
maschinen seinen Mann zu stehen. 

Die Vielzahl der Industrienähmaschinen und deren Unterklassen macht es unmöglich, 
diese erschöpfend in einem Fachbuch zu behandeln. Es stehen 
strebenden Nähmaschinenfochmann als wertvolle Ergänzung eine ganze Reihe recht 
guter Mechanikeranweisungen zur Verfügung, die von den einzelnen Nähmaschinen 


jmaschinen-Fachmann' (Der prak- 
аЬ sich die Notwendigkeit, d 


bisherige Gesamt. 


e mit Ней 


Бег dem vorwärts- 


werken herausgebracht worden sind. Sie werden allerdings noch mit gewissen 
behalten abgegeben 
Die Beschaffung von technischen Unterlagen wie Bildmaterial und die Erstellung 


von Zeichnungen war diesmal besonders schwierig. Es sei deshalb an dieser Stelle 
Werken herzlich gedankt, die mich großzügig und vorbehaltlos durch die Hergabe 
von Zeichnungen, Anschauungsmaterial und Klischees unterstützten 

Herzlicher Dank gebührt meinem Sohn Lothar Renters und meinen lieben, unent. 
wegten Mitarbeitern und auch der Bielefelder Verlagsanstalt KG, di 
scheute, um die achte Auflage so zu gestalten, wie ich sie nunmehr in die Hän 
Freunde im In- und Ausland legen kann 


keine Kost 


nserer 


Wilhelm Renters 


Kaiserslautern, im Januar 1957 


Reparaturanweisungen für Haushalt-, Gewerbe- und 
Industrienähmaschinen 


Werkstait und Werkzeuge 


Allgemeines 


Außer ausreichenden handwerklichen Fertigkeiten und Kenntnissen ist für einen 
vorbildlichen Kundendienst und eine gute Reparaturarbeit eine gut eingerichtete 
Werkstatt unerläßliche Voraussetzu: Der Nähmaschinenfachmann sollie immer 
daran denken, daß gutes Werkze: ein schnelles, sauberes und sicheres Arbeiten 
gewährleistet, und man pflegt nicht ohne Grund zu sagen „Gutes Werk bessere 
Arbeit”. Jeder Nähmaschinenmechaniker sollte danach streben, seine Werkstatt- 
einrichtung zu vervollkommnen, d. h. fehlendes Werkzeug anzuschaffen und un- 

gewordene Stücke durch neue zu ersetzen. 


brauchbaı 


Pie chinenmechaniker. Gr 


Für die Werkstafträume und die Einrichtung selbst lassen sich kaum genauere 
Richtlinien geben, weil alles weitgehend von den örtlichen und finanziellen Verhält- 
nissen abhängig ist, und der Verfasser weiß zu genau, daß die Wirklichkeit weit 
hinter dem Ideal zurückbleibt. Immerhin sei am Schluß dieses Abschnittes ein Мог. 
hlag für eine zweckmäßige Werkstatteinrichtung gegeben. 


Außer den Werkzeugen in der Werkstatt muß stets mindestens eine Werkzeug- 
sche mit den wichtigsten Werkzeugen bereitliegen, damit im Bedarfsfall mit дет 
Einpacken des Werkzeug g Zeit verlorengeht und nichts vergessen wird, 
wenn einmal eilige Außenreparaturen zu erledigen sind 


gs nicht unnötig 2 


Auch ein praktisches Ölabfüllgerät (siehe Abbildung) gehört in die Werkstatt. Das 
Медеја besitzt eine Skaleneinteilung für 50, 100, 200 und 500 g. Hiermit wird es 
möglich, das О! schnell, genau und sauber abzufüllen. Es gibt keine Ölverluste, und 


Tewas: 
Never Ölbehälter für 


de hat die Gewähr, daß er genaues Maß erhält, Das Meßgerät eignet 5 


der 


ge seiner geschickten Mengeneinleilung sowohl für den Kleinverkauf an Haus- 


inf 
haltungen wie aber auch für Abnehmer größerer Mengen. 

Gute Dienste leistet ein Feder-Schraubenzieher. Mit ihm ist es möglich, Schrauben 
ап schwer zugängliche Stellen zu bringen. Die Abbildung zeigt eine einfache Aus 


führung, die man sich leicht selbst anfertigen kann. 


=з 


Federschraubenzieher 


Unentbehrlich sind weiter geschlitzte runde Schleifhölzer verschiedener Durch- 
messer zum N n von Lagerbuchsen und Lagerstellen, In die Schlitze klemmt 
man Streifen eigneten Schmirgelleinens. Die Streifen sollen den Holzkörper ein- 
h e Klemmstelle hinausragen. 
beiten kleiner Bohr: т іп Laufrollen, Gleitstücken usw. benutzt 
man geschlitzte Kupferdorne, die — mit Schleifpaste bestrichen — sehr wirksam 
sind (Äntrieb durch elektrische Bohrmaschine). 

'haffe sich ein Schleif- und Poliergerät mit 
biegsamer Welle an. Ebenso ist eine elektrische Kleinstbohrmaschine sehr nützlich. 

Zum Einschleifen der Bahngreifer sind für die Treiberweile längere Mitnehmer 

nentbehrlich. Oszillierende Greifer müssen rotierend eingeschliffen werden. weil 
m oszillierenden Einschleifen leicht Absätze in der Bahn entstehen, die Schwer- 
punkte (Klemmstellen), lauten Imäßige Stichbildung und sogar Faden- 
reißen verursachen können 


Spezialwerkzeuge 


Ein Sorgenkind der Nähmaschinenreparatur sind die vielen Nähmaschinenschrau- 
bersorten und „gewinde. Es ist sehr zu begrüßen, daß auch auf diesem Gebiet ernst- 
ћаће Bemühungen bestehen, zu einer Normung und damit zu einer Vereinheit. 
lichung zu gelangen, Vorherrschend ist z. Z. noch das amerikanische Gewinde, 
hierbei besonders die durch die Singer und Wheeler & Wilson eingeführten Abmes- 
sungen. Dem amerikanischen und zu einem überwiegenden Teil auch deulschen 
Nähmaschinengewinde liegt das Sellers-Gewinde (U.S. St-Gewinde) zugrunde 
(Gewindewinkei 60 Grad). Man benutzt aber auch noch das Whitworth-Feingewinde 
(Gewindewinkel 55 Grad). 


Angestrebt wird von der deutschen Nähmaschinenindustrie die allmähliche Ein- 
führung des metrischen Gewindes (Gewindewinkel 60 Grad). Das amerikanische 
U.S.St.-Gewinde und das metrische Gewinde unterscheiden sich im wesentlichen 
dadurch, daß die Durchmesser und Steigungen verschieden sind. Beim metrischen 
Gewinde wird alles in Millimetern, beim amerikanischen Normalgewinde dagegen 
in engl. Zoll angegeben; auch die Gangzahl wird pro Zoll genannt. 


Schleifmaschine für Menor von Schneid- Gemndeschneidueug für Nähmaschinengewinde 
einrichtungen an Indwsiriemasch.nen (Tewet) 


Jeder Nähmoschinenreparateur sollte zumindest Gewindebohrer, Schneideisen und 
$peziolreibahlen für die Nähmaschinenfabrikate besitzen. die in seinem Bezirk am 
häufigsten zur Reparatur eingeliefert werden. Dazu gehören dann auch die ent- 
sprechenden Schrauben- und Ersatzteilsortimente. Jede Nähmaschinenfabrik wird 
bereit sein, Spezialwerkzeuge gegen Berechnung zu liefern, sofern die Gewähr besteht, 
daß Fachleute die Werkzeuge benutzen. Außerdem gibi es Firmen, die für Näh- 
maschinenreporaturen Spezialwerkzeuge, Gewindeschneidzeuge und ähnliche Dinge 
iefern, 
nein wertvolles Hilfsmittel, dos man sich auch selbst anfertigen kann, ist die Schlingen- 
wblehre. 

Freilich kann der geübte Nähmaschinenmechaniker im Notfall darauf verzichten, 
immerhin kommt man schneller zum Ziel, wenn die vom Werk angegebene Größe 
des Schlingenhubes mit der Schlingenhublehre eingestellt wird. 


Handradbuchsen sitzen oft so fest auf der Welle, daß sie nur schwer zu demon- 
tieren sind. Diese Arbeit ist mit dem Handradbuchsenabzieher leicht zu erledigen. 


Zum Einschleifen des Schiffchentreibers an Langschiffmaschinen eignet sich eine 
alte Kurbelzugstange, von der man das eine Auge fortschneidet, den Stangenschaft 
anschleift und in ein Feilenhefl treibt. 
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Um schwergehende Armwellen, Nadelstangen und Stoffdrückerstangen leicht und 
ohne Beschädigung herausziehen zu können, fertigt man sich Spannkluppen mit 
Metalleinlage an und zum Richten des Nadelstungengliedes, der Fadenhebelteile, 
der Exzenter und Kurbeistangen usw. passende Richteisen. Auch diese Werkzeuge 
liefern die Nähmaschinenwerke gegen Bezahlung ihren Vertretern bzw. bewährten 
Reparateuren. 

Daß man mit dem Hammer nicht direkt auf die Wellen- oder Zapfenenden schlägt. 
dürfte selbstverständlich sein. Deshalb gehören verschieden starke Kupfer- und Messing- 
dorne zum unentbehrlichen Werkzeug des Nähmaschinenreparateurs. (Auch direkte 
Schläge mit einem Kupferhammer auf Wellen- oder Zapfenenden bewirken unlieb- 
same Stauchungen.) 

Zum Austreiben und Eintreiben der Buchsen und Stifte fertigt man sich besonders 
geformte Dorne, Treib- und Hohleisen und Unterlagen. 


Bucsrnaureider Für Bogerachifimaschmen 


о 


Durehtreiber mit Führungikörner 


Treiber für Zahnräder ал Langschiffmaschinen usw. 


Sehr zweckmäßige und geeignete Spezialwerkzeuge hat die Meisterschule des 
Mechanikerhandwerks in Bielefeld entwickelt. Werkstattzeichnungen für die Selbst- 
anfertigung können gegen eine Gebühr von der Schule angefordert werden. So 
wichtig gutes Kleinwerkzeug ist, so unentbehrlich ist auch ein guter Montageständer 
[ее E Co., Düseldort), Mit diesem Ständer ist es möglich, дет Oberteil bei der 

montage und Montage jede nur denkbare Stellung zu geben und auch ohne Aus- 
spannen des Oberteiles das Einlaufen und Einnähen durchzuführen. 


Für die Reparatur schwerer Industrienähmaschinen sei auf den Pfaff-Montage- 
schraubstock hingewiesen. 
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Den abgebildeten Reparalurständer benutzt man zweckmäßig in Verbindung mit 
ginem unter der Werkbankplatte angebrachten ewa / PS starken Elektromotor mit 
lanlasser. Damit kann man die Reparalurmaschine — ohne sie auszuspannen 
einlaufen lassen und auch einnähen. Für die ‚Geschwindigkeitsregulierung eignet sich 
ein Tritt mit Lagerböckchen von einer Krafibetriebsanlage. 


Nähmaschinenreparaturuänder (Tewes) 


Sonst id ~ Tretgestell einer alten Handwerkermaschine mit einem 
рет Einnähgestell Ae ice? Auf der Platte müssen zwei 
ont Zei Gr verstellbar ha waubt werden können, Die dürfen beim 
Nähen nic nicht umfallen. Durch Verschieben der Leisten können ohne weiteres die 

rschiedensten Oberteile sicher aufgesetzt werden. Die Leisten müssen so hoch sein. 
Fee die Arbeitsteile unter der Grundplatte der Maschine nicht beschädigt werden. 


Wer sich einen Spezialreparaturständer nicht anschaffen kann oder will, ferti 
sich wenigstens einen kräfligen Montogekosten. Er muß so hoch sein, daß das größte 
Oberteil, wenn es umgestülpt wird, nicht mit der Nadelstange oder den Garnrollen- 
stiften auf den Boden aufstößt. Die beiden Kopfstücke des Kastens müssen fehlen, 
damit man ohne Schwierigkeiten an den Kopf und an das Handrad der Maschine 
heran kann. Die oberen Kastenkanten werden mit Filz- oder Lederstreifen benagelt, 
weil sonst beim Arbeiten der Lack der Maschine Schaden leidet. Die Oberteile sind 
in ihrer Auflage ofl verschieden breit, Deshalb fertigt man sich Leisten an, die von 
Fall zu Fall angeschraubt werden, um die Auflage zu Verbreitern. 


Eine nicht zu unterschätzende Hilfe für jeden Reparateur sind außer den EE 
listen der Nähmaschinenwerke in besonderem Maße de Teilekataloge der Näh- 
maschinenhersteller und der Nähmaschinenteile-Großhandlungen. 


Maschinen, Werkzeuge und Geräte 
für die Einrichtung einer Nähmaschinenreparaturwerkstatt mittlerer Größe 


1. Bm kleine Кынык. чу чом را‎ өү Kee eier? 
mm, mit Planscheit is 12 mm, Handauflage, isch, je 
NW mit auswechselbaren Backen 100 und 120 @ (averi ein Futter SE 
тебе mit ver Backen) möglichst ти Leit- und Zugspinde! 
1 Satz Drehbankherze. 


2 Y 
; 1 ec) itze. 
iniversal-Aufspani 
53 Ihalter mit Spezialstählen. 


Drehstahl 
6: 1 Abstechstahlhalter. 
7. Drehstähle verschiedener Form. 


Bohrwerkzeuge 
8. 1 elektrische Handbohrmaschine mit Ständer oder 1 elektr. Tischbohrmaschine 
bis 10 mm Bohrleistung, 
9. 1 keine elektr. Faustbehrmaschine bis 6 mm m Баије. 
10. 1 Handbohrmaschine bis 13 mm Bohrleistur 
15: 1 Heine landbehrmeschine Di 6 mm Вон опо, 
12: 1 Satz Spiralbohrer 1,5 bis 12 mm. 


13. 1 Bohrerständer, 
14: 1 Sotz Handreibahlen spiralgenutet bis 15 mm (bis В mm 0,25 mm steigend). (Sehr 
jen sind verstellbare Reibahlen.) Je 1 Satz Patent-Zapfensenker, je 
î Saiz Universal-Zapfensenker für Zylinder: und Versenkkopfschrauben. 


Schleifgeräte und Zubehör 


1 elektrischer Universal-Schleifbock. 
e ‚eine Schleifscheibe fein und grob, 1 Stahldrahtbürste, 1 Lederscheibe, 1 Filz- 


ibe. 
F elektrisches Schleifgerät mit bi r Welle oder ein Bosch-Schleifgerät. 
1, Kasten mit kleinen Fräsern und Schleifsteinchen für Schleifgerät mit biegsamer 


Y Schieifscheibenabrichter. 
Schmirgelleinen, sortiert. 


Schmirgelfaden. 
Ölabziehsteine verschiedener Härten und Formen. 


He und Lehren 


PER E, SS 


Schieblehre. 
1 Gewindelehre Whitworth. 
1 Gewindelehre metrisch. 
d Fühleriehre von 0,03 bis 1 mm. 


Ма 

Је 1 Reißnadel aus Stahl und Messing. 

2 Normalwinkel, klein und rs, 

1 Stahllinecl, 1000 mm lans 

1Schlingenfublehre von 1 % bis 2.5 mm. 
ledermaßstab. 

Hen 


EE 


Наттег 
34. 4 Schlosserhämmer von 150 bis 500 g. 
35. 1 Leichtmetallhammer oder Kupferfumimer, 
36. 1 Holzhammer. 


Zangen 


37. 3 Rundzangen, sortiert. 
38. 3 Flachzangen, sortiert. 
39,1 e mt langen gekröpften Schnäbeln. 


40. 1 Telefonzange. 
41. Eine oder mehrere Geigener Die berühmte Kombizange wird in modernen 
Werkstätten heute meist bewu 

42. 1 Sehenschneider E > 
43. 1 Hebeivorschneider für Stahldraht. 
© Неа F rzangen. 
jatz kleine Feuer 
. 1 Riemenlochzange. 


Sägen 


x 1 H С 


, normel 
% Fee, für Uhrmachersägebogen. 


Schraubenzieher 


51. 8 Schraubenzieher, sortiert (Chromvanadium). 
Schraubenzieher. kurz. 

Schraubenzieher, extra lang (spezial 

54. 3 Winkelschraubenzieher елд Größen). 

55. 1 Federschraubenzieher, 


Schraubenschlüssel 
56. 2 Milimetersätze Schraubenschlüsel 4 bis 22 mm; evil genügt ein DIN-Satz 
4 bis 22 mm, der häufig vorkommende Maulweiten орен und ungebräuch 
Maulweiten nicht ent 
1 Satz Steckschlüssel, 
58. 1 J verstellbarer Schraubenschlösel (Engländer oder „Franzose. Dieses Werk- 
wird jedoch heute ebenfalls meist abgelehnt, da man an Schraubenköpfe 
Mtern nur mit genau possenden Maul oder Ringschlüseln herangehen soll 


Durchschläge, Meißel und Schaber 


59, 2 Satz Patentdurchschläge. 
60, Мези rne. 
@ } Satz pa Kreuzmeißel und Körner. 


Feilen 


63. 1 Satz Feilen verschiedener Größen und Formen. 
& 1 Satz kleine Raumfeilen mit Heften. 
5. Transporteurfeilen. 
& 1 7 Nadelfeilen. 
@ 1 1 Satz Runen für Stichlöcher. 


S 1 Feilenbürste. 
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Spannvorrichtungen 


70. 1 Nähmaschinen-Mont 

71. 1 Schraubstock, 120 DEE ee dazu Kupfer- und Aluminiumbacken. 
72. 1 kleiner Universal-Bohrschraubstock. 

73. 1 kleiner Feilkloben. 

74. 1 Stielfeilkloben. 

= d re 

77. 1 großer SE, mit Schlüssel. 


Schweiß- und Lötgeräte 


81. 1 komplettes e mit Entwickler oder Flaschen. 
= 1 elektrischer Lötkoll 


Werkzeuge und Geräte für die Holzbearbeitung 


Satz in. 
2 Stichlinge 


Wisen mem und Geräte 


1 Satz in el Ger Werte, [ч Besten їп der Regel repariert 


97.1 ‚Abziehvorrichtui 
Zi es Ventifführung-Reinigu 
100. 


werden 
1 TE евон, 3, 5 und 7. 
102. 1 Sate Sihschlogbuchstoben nd Stohischlagzahlen, 5 

1 и Gohlen, 5 mm, 
103. 1 Schere. 
104. 1 kleine Schere. 
105. 1 kleiner Tischambof. 
06. Stahldrahtbürsten. 


107. H See У, PS, mit Regler. 
я iment. 
109. Holzschraubensortiment. 
Stifte. 
111. Isolierband. 


15 


112. Riemen. 
113. Silberstahl verschiedener Stärken bis 12 mm, 
4: Stahlblechabfälle bis 2,5 mm Stärke. 
115, 1 Gaskocher oder elektrischer Kocher, 
116. 1 Auskochwanne mit Deckel. 
117, 1 Waschkasten für Benzin (besser noch ein Spezialwaschgerät), 
118. 1 Verlängerungskabel, 2.5 m 
119, Verlängerungskobel mit Schukostecker, mit deutschem und internationalem 
Gerätestecker. 
120. 1 elektrische Hondlampe. 
121. 1 Trafo, 220/110 Volt, емі. mit zusätzlicher Wicklung für Niederspannung für 
icht. 
122. Mehrere Blechbehälter und Scholen för Teile. 
123. Einschleifpaste. 
. Diverse Pinsel 
25: Diverse Ölkannen. 
126. 1 Ölabfüll 
137. 1 Behälter Tür Benzin. 
128. 1 Behälter für Petroleum. 
129. 5 kg Henkel P 3. 
130. Wanne für Reinigung in P3, 
131. Putzlappen, 


133. Einnähmaterial, 

134. Verschiedene Garne, 

135. 1 Behälter für деси OI (Motorenöl), 
136. 1 Behälter für Nähmaschinenöl. 


138. 1 Handfeger für den Werktisch. ` 
139. 1 Ia für die Maschinen. 
140. 1 Werkbank mit Schubladen und Ablegebreitern, 1250 mm lang. 
141. 1 Werkzeugschrank mit Schubladen und Einteilungen für Teile. 
142. 1 Regal für Reparaturmaschinen. 
43. Sitzschemel (vorteilhafter, da weniger ermüdend, sind verstellbare Drehstühle 
mit federnder Rückenlehne). 
144. 2 Scherenlam 
1 Wandbrett für Werkzeuge, 
14 Deckenbeleuchtung (Tageslichtlampen), Leuchistoffrähren. 


5 


Scherenlampe (Теней. 
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Nützlich sind weiter verschiedenartige Pinzetten, eine Lupe, ein Schmetz-,.Greifer- 
spiegel”, Für die gelegentlich auftauchenden Schrauben mit Innensechskant wird 
90р sich früher oder E einen Satz Schlüssel nach DIN anschaffen, hierbei evtl, 

Schlüssel, Ebenso findet man gelegentlich Schrauben mit Kreuzschlitz- 
kopf [Pnilps Schrauben”), Hierfür gib es ormie Schraubenzieher. 
Treten an ausländischen Fabrikaten Schrauben ти Kopfebmestungen nach Zeil auf; 
wird CA d'A је nach Umfang der anfallenden Arbeiten, auch Zollschlüssel 

Behelfsweise tun es auch Millimeterschlüssel; ihre Anwendung sollte in 


werden die moderner 
Arbeit gewährleisten. Im übrigen ist eins zu merken: Nur ZE allerbester 
Qualität können auf die Dauer be befriedigen. Als Vorbild die ausgezeichneten 


Werkzeuge dienen, die heute in modernen Automobilwerkstätten gebräuchlich sind 
und die auch in den Größen erhältlich sind, die der Nähmaschinenfachmann braucht. 
Gutes oder — richtiger gesagt — bestes Werkzeug ist für die Werkstatt nie Luxus. 

inn weiter noch Spezialwerkzeuge, 
die die Nähmaschinenwerke ihren KR liefern, т. В. für Demontage und 


© 


© 


Speziell zugerichtete Sticholatte, um die 
Siichbiidung bemer beobachten zu können 


Allgemeine Reparaturarbeiten 


Das Auseinandernehmen der Nähmaschine 


Jede Nähmaschine, die zur Reparatur eingeliefert wird, sollte nur soweit demon- 
tiert werden, wie es für eine einwandfreie Reparatur unbedingt erforderlich ist. 
Maschinen, die generalüberhelt werden, oder Maschinen, die mit schlechlem Ol 
geölt worden sind, müssen vollständig austinandergenommen werden 

Die Reihenfolge der Demontage und tage st für die gebräuchlichsten Näh- 
EE den folgenden E писан. hl 
aufgeführte Meschinentypen lassen sich in ähnlicher Weise demontieren und mon- 
tieren. Bei Spezialnähmaschinen ist sinngemäß zu verfahren. 

Wenn man mit der Konstruktion einer Maschine nicht ganz vertraut ist, zerlegt man 
sie ст besten in Teilegruppen. Die Befestigungsschrauben werden gleich wieder in 
ihre Gewindelöcher geschraubt, damit Verwechselungen vermieden werden und der 
spätere Zusammenbau erleichtert wird. 

Aus dem gleichen Grund zeichnet man zweckmäßig auch die Stellung der Kegel- 

Kurvenwalzen, Exzenter, Kurbein usw. Beim tieren darf keine Gewalt 
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engewendet werden, und man achte sehr darauf, daß kein Teil beschädigt, verbogen 


wird. 

Es werden mit einem gut passenden Durchschlag und, einem kurzen 

kröfigen Schlag herausgeschlagen. Leichte Schlöge vermieten den Stil. Damit ein 

Verbiegen oder Verziehen verhindert wird, ist unier allen Umständen für eine aus- 
reichende Auflage oder Abstützung der Welle zu sorgen. 


Das Reinigen 


re und stark verschmutzte Maschinenteile reinigt man am besten in kochen- 

der Sodalauge, in Henkel P 3 oder einer anderen Reinigungslösung. Dabei ist zu 
beachten, daß lackierte Teile nur ganz leicht mit heißer Lauge abgewaschen werden 
‚dürfen, weil sonst die Lackierung leidet. Sobald sich der SE ‚hat, spült man 
die Teile in heißem Wasser ab, trocknet sie und ölt sie anschließend ein (Rostgefahr). 

Auch die Öllöcher und Schmiernuten müssen gründlich von verharzien Ölrück- 
ganden gesäubert werden. Unferläßt man das, kann es vorkommen, dal sich solche 

de später lösen und erneuten Schwergeng oder gar ein Festlaufen der 
ee 
Kunden, die eine verharzie Maschine zur Reparatur einlieferten, gebe man stets 
eine Flasche Nähmaschinenöl und ein neues Ölkännchen mit. 

Alle Lager, besonders Armwellen-, Treiberwellen-. Greiferwellen- und Nadel- 
stangenloger, lasen sich vorteilhaft mit ‚einer Aufomolor-Ventlreinigungsbürste 
reinigen. Es sollte möglichst kein Schmirgelleinen verwendet werden. weil sich Schmir- 
geirdeksiände zu leicht im Lager festsetzen. 

Angerostete Teile lassen sich оп einer Polierscheibe, einer rotierenden Droht- 
bürste oder mit Schmirgelleinen wieder brauchbar und ansehnlich machen. Stark 
yerrostee Teile dagegen müssen in einem chemischen Entrostungsbod (z. B. Henkel 
Lavoxyd) entrostet werden. (Gebrauchsanweisung und Vorschrift für die Nachbehand- 
lung werden dem Entrostungsmittel beigefügt.) 


Wellen und Lagerbuchsen 


Gratstellen auf den Wellen müssen nach der Demontage sorgfältig визу 
werden, damit sich die darauf montierten Teile, wie Exzenter, Kurvenwalzen, Es 
räder und да! zügig verschieben lassen. 

Vor dem Einbau 1н zu prüfen, ob die, Wellen gerade sind. Glatte Wellen kann 
man auf einer, Tuschierplate abrollen lasen (Lichtpaltverfahren), Kurbeiwellen 
müssen entweder zwischen Spitzen gespannt (Zentrierbohrur nachzentrieren) 
oder auf prismatische Führungsklötze gelegt und mit Meßuhren kontrolliert werden, 
In der Regel soll man ee Armwellen nicht ausgebaut richten, weil meist nur 
das Wellenende auf der Handradseite durch Stoß Sch! ist, 
Welle wird durch Schläge mit einem Holzhammer gegen die schl Stelle des 
Handrades gerichtet. (Nach Möglichkeit ein Sc Налдгод aufsetzen, de 
schlagende Stelle am Radkranz durch Kreide kennzeichnen.) 

Stark ausgelaufen Buchsen sind zu erneuern. Die Buchsen müssen sich in die Boh- 
ungen des Maschinenarmes zügig eintreiben lasen. Vor dem Eintreiben is zu prüfen, 
ob sich die Welle in дег Buchse leicht drehen läßt (sie darf aber nicht wackeln). Wenn 
die пеџе Buchse mit Untermaß geliefert wurde, ist es am besten, die Buchse nach 
Чет Einbau mit einer Ge (mit langer Führung) aufzureiben, damit die 
Bohrungen genau fluchten. 

Nach dem Einbau der Welle befestigt man das Handrad und läßt die Welle ein- 
laufen, damit sich die Lager gläten. Erst wenn sich die Welle spielend leicht 
drehen 1801 kann mit dem Einbau der übrigen Teile beganı 

Ве der Montage ist auch sehr darauf zu achten, dal) Ge Wellen бег Längsrichtung 
kein Spiel haben, weil die Maschine sonst nicht ruhig luft, Sind Stellringe, Kurbeln 

‚oder Buchsen auf den Wellen verschraubt, so bereitet es keine Schwierigkeiten, eine 
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Welle in ihrer Längsrichtung dichtzutellen. Vielfach sind Armwellenkurbel, Hand- 

uchse, Treiberkurbel, Treiber usw. aber verstiflet. In solchen Fällen muß erst 

Bee e werden, damit dan) Ee 

gerückt werden kann. Die Armwelle darf zunächst schwergehen, beim Verstifien 

setzt sie sich gewöhnlich wieder etwas ab. Darauf wird die konische Bohrung mit 

einer konischen Reibahle vorsichtig nachgerieben und ein stärkerer Kegelstifi ein- 

jeben. Verschiebt sich die Handradbuchse während des Nachreibens wi 

ге alte Stelle, so nimmt man am besten eine Spannzwinge zu Hilfe. Wichti 

die Laufflächen der Lager auf allen Stellen tragen. 


Zahnräder 


„Nenn ein Zahnrad unbrauchbar geworden ist, оће se auch das Gegenrad 
werden. Wichtig ist, daß sich die Räder stramm auf die Welle schieben lassen, 
GERN nach am увис bay. Verailen ратом Аннай 


Falsche Stellung der Kegelrader 


Des untere Керего steht zv hoch, Das untere Kegelrad steht zu tief. 
"das linke zu weit nach inks das linke zu weit rechts 


& Beim Einbau von Zehnrädern jeder Art ist zu beachten, daß die gezeichneten Zähne 

in Eingriff kommen. Falls neue Zahnräder noch keine Markierung haben, wird ein 

beliebiger Zahneingrifi gewählt und durch Ankörnen oder Farbe gekennzeichnet, 
Die Röder sind durch enisprechendes Verschieben auf der Welle (Buchse geg 

fall miverschlehen) тиккиле, und zwar so, daß zwischen dan УП 
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nur ein kaum merkliches Spiel bleibt. Darauf wird die Maschine auf dem Prüfstand 
abgehört. Laufen die Zahnräder nich leise genug, It sich meist dadurch Abhilfe 
oft man die GER ES - oder auseinanderrückt. (Einige 


frei аы (8 sich die ne Ra leicht drehen läßt. Nach dem Ei 
reiben ec) die Reibespäne sehr sorgfältig auszubürsten bzw. auszuwaschen und die 


Räder aus Те uB oder gehärtetem Stahl werden Sender jelt (möglichst 
feinen DEE WEI, Eegen an (moglichst 
reiben (zunächst Druckstellen ausgleichen, dann die Maschine in Loufrichtung drehen, 


bis die at ари | leicht laufen). Beim Einschmirgeln ist jedoch = darauf 
zu achten, daß kein nd) in SN i u 
Nach dem Einschmirgeln müssen 


sorgfältig mit Petroleum 

werden п ока lan, daß 2 Kg nicht Si die Lagerstellen І: јел Si 
Sollte für Zahnräder, an denen Zähne а: госћеп sind, kein Ersatz zu beschaffen 

sein, so können die ausgebrochenen Zähne ب‎ быы Maschinen notfalls 

durch eingebohrte Slifle ersetzt werden. Das sollte jedoch nur äußerster Notbeheif 

bei alten Langschiffmeschinen sein. 


Fadenspannung und Fadenführungen 
müssen bel jeder Reparatur sorgfältig überprüfl werden, weil von ihnen des ein- 
wandfreie Arbeiten der Maschine im wesentlichen abhängig ist (unregelmäßiger 
Fedandurehlauf hat Fodenreilien, unschöne Stichbildung. KnöfchenSildung uw zur 


е ане und Rillen an den Fadendurchlaufsellen (besonders am Fadenspan- 
DEE den Spannungsscheiben, im Schifichen- bzw. Spulenkapselkörper) sind 
sauber fortzupolieren. 

Fodenspannungsscheiben müssen den sein und sich parallel aufeinanderlegen 


к. damit der Faden Бом Т рости 
Die Fadenführungen sollen möglıcı GE sein und eine solche Form haben, 
‚daß sie sich leicht "амебе lassen, der Faden sich aber während des Nähens nicht 


von selbst ausfädeln kann. 
die Faderkraft der Sponnen inrichtung muß in dem et et 


e e Bow. an dar Spulenkapsel 
ist so 20 richen, daß der Faden mit einer mögliche langen Flöche gehremet wird; 


Exzentergabeln 
Es sei vorweggenommen. daß das richtige Aufpassen der Exzentergabel auf ihren 
Exzenter eine verhältnismäßig schwierige Reparatur ist, die schon etwas Erfahrung 
und Geschicklichkeit erfordert. Aus diesem Grunde beschränke man die Nacharbeit 
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uf доз unbedingt Notwendige, Andererseits sind aber ruhiger und leichter Gang 
sowie ein geichmäßiger Sich davon abhängig. dad die Exzentergabel пена ein- 
аб ist, á, h: spielffei und leicht aut 
Gebeischenkel, der GleistiN, der die Rolle oder den Gleittein trägt, und die 
am Ende der Exzentergabel müssen genau parallel zueinander stehen. Die 
kel dürfen keine ausgeschlagenen Stellen aufweisen, sie müssen gerade 
== EES sein und gleichfalls parallel zueinander stehen. 
ter зой zügig auf der Welle sitzen; ist die Bohrung im Exzenter zu weit, 
A A E Befestigungsschrauben. 
Die Exzentergabel wird zunächst auf die schwächste Stelle des Exzenters aufgepaßt 
белке! gegebenenfalls etwas zusammenstauchen). Der Exzenter ist mil einer 
hlichtfeile solange nachzuarbeiten, bis sich die Exzentergabel auf allen Stellen 
gleich leicht Ober den Exzenter schieben läßt, aber nicht wackelt, (Zum Nach- 
arbeiten soll eine Feile verwendet werden, die ebenso breit ist wie die Gleitfläche des 
Exzenters. Aber Vorsicht beim Nacharbeiten: keine Löcher in den Exzenter feilen.) 
Nach dem Einbau der Exzentergabel darf sich die Maschine auf keinen Fall schwerer 
drehen lassen als vorher. Durch geringes Hin- und Herschieben der Kurbel auf der 
Transporteurschiebeweile muß die günstigste Stellung herausgefunden werden. Die 
Exzentergabel soll leicht zum Stichsteller hin feder 
Falls die Exzentergabel dann immer noch Schwergang der Moschine verursachen 
sole, versuche man die Exzentergabel am unteren Ende oberhalb des Auges mil 
пет passenden Biegeeisen zu richten. Vorsicht bei gehörleten Exzentergabeln oder 
Exzentergabein aus Сиб! 


Rollen 


Sofern eine Kurvenbahn gleichmäßig ausgelaufen ist, genügt es, eine neue stärkere 
Rolle einzupasen, ist jedoch die Kurve an einzelnen Stellen stark ausgeschlagen, so 
ist sie nach Möglichkeit zu erneuern. 
Die Ersatzrolle muß hart und sauber geschliffen sein. Sie soll auf dem Rollenbolzen 
genau zentrisch laufen, Die Rolle muß dicht gehen und sich gleichmäßig leicht drehen 
ii, besonders zu beachten, wenn die Rolle au! dem Rollenbolzen ver- 
nie доа Beim Einpasen ist zu prüfen, ob die Rolle in allen Stellungen senkrecht 
zur Rollenbahn steht. Die Rolle darf auch nie auf dem Grund der Bahn laufen. 
Rollen, die in eine Graugußkurve trocken eingerieben werden sollen, sind etwas 
strammer einzupasen ols solche, die in Temperguß- oder harten Siahlbahnen laufen 
len. Die Rolle soll sich in die weiteste Stelle der Kurve zügig einschieben lassen. 


Die Rolle it durch Drehen des Handrades in Laufrichlung der месат. 

doch können die engeren Stellen des See zuerst durch stückweises Vor: 

und Rückwörtdrehen des Hondrades etwas 98709 gerieben werden. 

spûne sind während des Einreibens fortwöhreng а ране Wenn die Rolle fe Gd 
ist, muß sich das Handrad gleichmäßig leicht drehen lassen, die Rolle 

aber оп allen Stellen der Kurve dicht gehen. 

Das Einschmirgeln einer Rolle in einer Temperguß- oder Siahlbahn geht in der 
gleichen Weise vor sich. doch dürfen diese Rollen nicht so stramm е werden 
is Rollen, die rocken eingerieben werden sollen. Hier kann die Rolle In die тече 
Stelle der Kurvenbahn leichter einzuschieben se 

Noch dem Einreiben bzw. Einschmirgeln muß die Rollenbahn sorgfältig gereinigt 
und geölt werden. 

Die Stellung der Rolle in der Kurvanbahn 


Rolle steht schief 


Zugstangen und Gelenke 


ngen und Gelenken ist es wichtig, daß sie sorgfältig ausgerichtet werden, 
sona Auf ale Моке nich echt genug, 
Меше Tale: monen Беит Бка ЧАМА de passen lägen ee 
nachgerichtet werden. 
Es ist darauf zu achten, daß das Zugstar nicht zuviel Spi 
Dadurch entsteht dann zwischen Welle und Zeep ег Gang. Hat die 
zuviel Lagerspiel Zugstange 
Und die Schnitflöche auf Schmi elleinen п (gerade Unterlage). айым. Sale die Zug- 
stange beim Aufschrouben des etwas klemmen, ist sie mit feinem Schmirgel 
E AN ober sehe sorgfältig aus- 


Stichplatten 


werden durch Fadenlauf und Nadeleinstich stark beansprucht. Sehr oft ist das Stich- 
loch durch verbogene oder abgebrochene Nadeln so zerstochen, daß der scharti 
Rand die Ursache zum Ғодепге беп wird. In den meisten Fällen genügt es. das Sic 
loch mit Schmirgelleinen oder Schmirgelfaden nachzupolieren. rillen, die sich 
durch den Fadenzug auf der Unterseite der Stichplatte bilden, müssen ebenfalls 
seitigt werden. 

Stark beschädigte Stichplatten sollten nach Möglichkeit durch neue ersetzt werden. 
Ist keine neve Stichplatte mehr zu beschaffen, muß das Stichloch 
Dazu wird die Stichplafte ат Stichloch ausgeglöht, (Dunkeiroiglu), das Bora 
etwa 1 mm größer aufgebohrt, ал beiden Seiten etwas angesenkt und mit einem 
passenden ТІЙ vorsichtig zugenietet, Zum Vernieten haben sich ch au ee Mor: 
radspeiche gefertigte Stie sehr bewährt, weil sie durch das Hariiöien nicht hart 

еп. Wenn die Stichplatte sehr dünn ist und Stege hat, besteht die Gefahr, daß 
beim Löten Spannungen entstehen und die Stege an einer Stelle reißen, In solchen 
Fällen begnüg! man sich damit, den Stift nur einzunieten. Das sollte е jedoch immer 
nur äußerster Notbehelf sein. (Man kann das Stichloch auch zuschweißen.) 

Um nach dem Einnieten für х dos пеше Slichloch die richtige Bohrsielle zu finden, 
wird die Stichplatte auf ine starke, unbedingt gerade Nadel ein- 
Ka Und durch иеме: Aubtoßen Es angezeichnet und nach dem 

nehmen mit einem Körner nachgekörnt. Es ist zweckmäßig, das neue ако 


fortigan Stichloches schwankt je nach Maschi ет und Verwend k 
igen Sti f inensyst ~ jungszweci 


16 bis 1,8 und 1,8 bir 

BAND auch noch größer): An der Unterseite wird dos Sichioch versenkt, an der 
Oberseite dagegen пог leichi die Kante gebrochen. Wenn mit der Maschine starkes 
und partes Garn vernäh werden ol, kan бар Stehloch an der heran oberen Kan 
etwas mehr werden, damit der Fadenlauf nicht gehemmt wird. Vielfach 
wird sogar eine fadenbreite Nut eingefeilt oder das Stichloch nicht rund, sondern 
fänglich ausgeführt, Ist das Stichloch dann noch mit Schmirgelleinen sauber poliert, 
werden mit der Maschine Nähversuche gemacht. Erst danach wird die Stichplatie 
‚gehärtet, angelassen und nochmals sorgfältig gehärtet. 


Transporteure 
Vielfach sind die Zähne des Transporteurs so stumpf, daß der Stoff nicht mehr 
genügend mitgenommen (transporlieri) wird 
Zum Nacharbeiten wird der Transporteur ausgeglüht, die Zähne sind mit einer 
Spezialdreikantfeile nachzufeilen (Zahnwinkel etwa 45°). Dabei ist darauf zu achten, 
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Ob ез sich um Säge- oder Radzahnung handelt und daß die Zahnspitzen parallel 
zur Stichplatte verlaufen. (Transporteur in die Maschine einsetzen und kont 

Nach dem Härten und Anlassen werden die Zahnspitzen mit einem Olsen oder 
mit Schmirgelleinen unt abgesiumpft; zu scharfe, Zahmspitzen können leicht das 
Nähgut beschädigen und ıdenreißen verursachen. 


Das Stichloch im Nähfuß darf nicht zu groß sein, es muß fadenpoliert und die hintere 
Lochkante an der Unterseite der Sohle etwas abgerundet sein. Wenn mit der Maschine 
harte und spröde Garne vernäht werden sollen, ist es zweckmäßig, vom Stichloch 
aus nach hinten eine kurze Fadenrille einzuarbeiten. 

Die Füßchensohle muß unbedingt parallel zum Transporteur stehen. Das ist beson- 
ders wichtig bei starren Nähfüßen, weil die Maschine sonst nicht gerade transpor 
пећ, Ein starrer Мато darf unter keinen Umständen vor der Nadel tragen. Der 
Stoff wird sonst zur Nadel hin geschoben und kraust, 

Хот Abrichten läßt man den Transporteur an der Füßchensohle die Stellen an- 
zeichnen, ол denen der МАМЫ trägt, Die Füßchensohle muß so lange nachgearbeitet 
werden, bis sie auf dem Transporteur on allen Stellen gleichmäßig aufliegt. 

Wird ein Stück Papier, das man probeweise von der Maschine Iransporiieren ûl, 
gerode, durchgezogen, is die Nacharbeit gelungen. Voraussetzung ist allerdings, 
der Теолог parallel zur Shpiale weh 


Schrauben und Muttern 


Schrauben und Muttern, die durch mangelhafte Schraubenzieher und Schlüssel 
сс Eh аа sind, sind keine Empfehl dung für einen tüchtigen Nähmaschinen- 
mechaniker. 

Sind die Schraubenschlitze nur leicht рас рааш kann man sie іп der Bohrmaschine 
‚oder auf der Drehbank ablaufen lassen ließend mit Schmirgelleinen polieren. 

Muttern feilt man wieder sauber kantig. Oft ist es vorteilhaft, Schrauben und Muttern 
in Öl abzubrennen oder braun bzw. blau anzulassen. d 

Zu stark beschädigte Schrauben und Muttern sollten nach Möglichkeit immer 
erneuert werden. 


Schwarzbrennen — Brünieren 


Um Schrauben, Muttern und anderen Kleinteilen ein schöneres Aussehen zu geben. 
kann man sie brünieren oder schwarzbrennen; sie werden dadurch auch in geringem 
Umfang gegen Rost geschützt. Wenn die Teile weich bleiben können, ist es am ein- 
fochsten, зе schwarzzubrennen. Dazu werden die Teile in der Gasflamme auf Dunkel- 
голаћи erwärmt und kurz in Öl getaucht, dann wird das Öl in der Flamme abgebrannt. 
Wenn dieser Vorgang mehrere Male wiederholt wird, erhält das Werkstück einen 
tiefschwarzen Glanz. Empfehlenswerter sind chemische Brünierungsmittel, die sehr 
Preiswert zu haben und leicht anzuwenden sind. 


Ausglühen, Härten, Anlaßfarben 
Eine ausführliche Unterweisung geht über den Rahmen dieses Buches hinaus, Hier 
sollen nur einige praktische Winke gegeben werden‘ 
Außer den Werkzeugen müssen oft auch Nähmaschinenteile gehärtet werden, um 
sie verschleißfester zu machen, wie z. B. Stichplatten, Transporteure, Nadelstangen, 
reifer usw. 
Müssen harte Teile nachgearbeitet werden, so ist es meist notwendig, sie auszu- 
[осер] sofern man mit Schmirgelleinen und Schleifkörper nicht zum iele kommt. 
im Ausglühen dürfen die Werkstücke nicht zu warm gemacht werden (Dunkelrot- 


®) Hierzu sei auf das Fachbuch von Ernu Сити „Die Beruhausb,ldung des Mechanikers“ hingewiesen. Fronchhiche 
Verlagubuchhandiung, Stungart 
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jut) und müssen, das ist sehr wichtig, am besten in Asche langsam abkühlen. Zum 
MA darf das Werkstück bzw. Ма! inenteil nicht Überhitzt werden, da sonst 
das Material verbrennt. Die Härtetemperatur für die meisten Stahlsorten liegt zwischen 
750 und 8309 С (Hellkirschrot). 

Zum Abkühlen (Abschrecken) nimmt man in der Regel Wasser oder. wenn das 
Werkstück weniger hart werden soll, Öl. Das Eintauchen soll immer mit der Seite 
erfolgen, die die geringere Breite aufweist, sonst verzieht sich der Gegenstand. 

Manche Teile, wie z. В. Transporteure, Stichplatten und dergleichen, müssen nach 
dem Härten noch angelassen werden. Beim Anlassen wird das Werkstück auf eine 
bestimmte Temperatur erwärmt (etwa 2609 С — Braunvioleit) und dann wieder ab- 
gekühlt, Dadurch wird der Härtegrad etwas geringer, dafür aber das Werkstück 
zäher und elastischer, also bruchsicherer. 


Für die Oberflächenhärtung (Einsatzhärtung) gibt es eine große Zahl von Spezial- 
verfahren, die besondere Einrichtungen erfordern. Die älteste und einfachste Art 
die, daß man das Werkstück in einem kleinen Tiegel zusammen mit einem Härte- 

ulver (Lederkohle) einpackt, den Kasten oder Tiegel mit Lehm lufldicht verschmiert, 
im Ofen eine längere Zeit auf bestimmter Temperatur (etwa 850 bis 9509 C) hält und 
dann das Teil nach dem Herausnehmen im Wasser abschreckt (Einsatzhärten). 

In der Nähmaschinenreparatur genügt in der Regel ein Verfahren, bei dem das 
Werkstück bis zur Rotglut erhitzt, dann mit einem Spezialhärtepulver bestreut wird 
und зо lange über dem Feuer verbleibt, bis das Pulver zu einer glänzenden Schicht 
zusam L 

Dieser Vorgang ist zwei- bis dreimal zu wiederholen und danach das rotglühende 
Werkstück im Wasser abzuschrecken. Als Aufstreupulver kann aber auch, wenn ein 
Spezial-Härtepulver nicht zur Hand ist, gelbes Blutlaugensalz benutzt werden (Vor- 
sicht, giftig. Мог dem Berühren von Eßwaren die Hände waschen!). 


Der Zusammenbau der Teile 


Мог dem Zusammenbau sind alle Teile auf Brauchbarkeit zu überprüfen und 

gegebenenfalls nachzuarbeiten oder zu ersetzen. Beim Einbau eines Teiles darf grund- 

sätzlich keine Gewalt angewendet werden; soweit wie möglich sollen die Teile daher 

schon vor dem Einbau нон und gängig gemacht werden (Gratstellen auf den 
en sorgfältig ausglätten). 

Die Reihenfolge der Montage ist bei den einzelnen Nähmaschinentypen etwas ver- 
schieden, Für die wichtigsten Nähmaschinensysteme sind in folgenden Abschnitten 
Demontage- und Montageanleitungen gegeben. 

Nach ‚dem Einbau jedes neuen Teiles bzw. jeder weiteren Teilegruppe überzeugt 
man sich, daß die Maschine leicht und ruhig läuft. Schwergang ist auch durch 
Event ‚Dicht zu beseitigen, Es ist Zorn, Че Maschine während der 

nach den апо jerungen bzw. nach Erfahru; еп ungefähr 
einzustellen, dieJusierung wird dadurch wesenllcherleichlerl, ке ver 


ist nach lichkeit bei der Reparatur eines Nähmaschinenoberteils ebenfalls zu 
überprüfen. Eine 9и o führte Oberteilreparatur kommt vielfach nicht zur Gel- 
tung, weil der Ni inenstand nicht in Ordnung ist. Alle Verbindungsbolzen 
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müssen gut angezogen sein, damit das Gestell nicht wackelt. Besonders ist darauf zu 
семе, Maß die Legersiellen (ТМ, Schwungrad und Zugstange) dichtgehen. Ein- 
gelaufene Spitzschrauben und Konen sind nachzuarbeiten bzw. zu erneuern. 

Der Antriebsriemen für das Oberteil darf nicht zu lang sein, sonst rutscht er; er 
darf aber auch nicht zu sehr innt sein, denn dann läuft die Maschine schwer, 
Das Oberteil soll nicht direkt auf der Tischplatte aufsitzen. Deshalb müssen abgenutzte 
oder hartgewordene Filz- oder Gummiauflagestücke ersetzt werden. 


Justierung der Nähmaschine 
(Siehe dazu auch Sachweiser) 


Nach der Montage ist die Maschine sorgfältig zu justieren. Für die gängigsten 
Maschinentypen sind in den folgenden Abschnitten spezielle Justierungsanweisungen 
(siehe Inhaltsverzeichnis), doch seien die wici ~ Einstellungen, die für 

alle Maschinentypen zutreffen, hier kurz zusammengefal 


1. Die Einstellung des Schlingenfängers und der 
Der Schlingenhub (Greiferabstand) ist der Weg, den die Nadel von ihrer 
tiefsten Stellung bis zu dem Augenblick zurücklegt, in dem die Greiferspitze in die 
Fodenschlinge eintritt. Die Größe dieses Weges ist bei den einzelnen inen- 
verschieden; sie hängt aber außerdem vom Garn und Nähgut ab. Im Durch- 
fni Бегде der Schlingennub 1,8 bis 2.4 mm, d. h. man Вее Nadelstange 


hob der, Einfachheit halber vifach dureh den Greiierabnang а jedrückt; das 
der Abstand zwischen Nadel und Greiferspitze im Umkehrpunkt der Greifer- 
bewegung (fällt normalerweise mit der Nadelliefststellung zusammen). 


‚Schlingenfänger- L Sehiingerfänger- 
em ei wett 


tee шшще Ber Sr te 

МИ па темом Ge 
ees = р б ке 
= Оше” EES, 


De Nadelstangenhöhe: Es ist wichtig, daß die Schlingenfängerspitze die 
Fadenschlinge sicher erfaßt. Normalerweise ist die günstigste Einstellung, wenn 
die Greiferspitze nach beendetem Schlingenhub etwa 1,5 mm über der Oberkante 
des Nodelöhrs steht. 
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Schlingenfängenoitze, Senungenfanger- Sentingenfänger“ 
к жоне жене 


Ole Nadeltange sieht zu hoch Nodelsange went zu 
WA Fadenreder) wie msn? 


engel 


Der Nadelabstand: Aus dem gleichen Grunde soll auch die Schlingenfänger- 
ize möglichst nahe ап den Greifer herankommen. Der seitliche Abstand zwischen 
r Nadel und der vorbeigehenden Schlingenfängerspitze wird mit Nadelabstand 
bezeichnet. Er beträgt etwa Ма тут. Zu beachten ist, daß bei einigen Nadel 
der Nadelabstand von der Nadeistärke abhängig si, zum Justieren also immer eine 
пуна Nodektärke einsetzen oder die Nadelsörke, die am meisten zur Verwen- 
lung kommt. 


Der Nageladsiand d 2 En. та Greterschutz: 
weh nine) SNE, ч 
Daa erianen (adeis eenen) 

Nadelschutz: Da der Schlingenfänger sehr dicht an der Nadel vorbeigeht, 
Копп es vorkommen, daß die von_der Schlingenfängerspitze erfaßt und 
abgebrochen wird, wenn die Nadel beim Einstich in das Nähgut abgelenkt wird. 
Um dies nach Möglichkeit zu vermeiden, ist bei fost allen Maschinentypen ein 
esc! Dieser iz ist ig einzustellen oder jebe- 

nenfalis durch Nicharbeiten der berefienden Mashinenieile haranean, дер 


Anmerkung; 
Die Nadellabrix F. Scnmetz empfiehlt die Benutzung von Nadeln mit Greiferschulz 
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Schiffchenspiel, Treiberspiel, Brillenabstand, Abstand des Unterkapsel- 
anhaltestückes: Es ist zu beachten. daß die Oberfadenschlinge einwandfrei um 
беп Schlingenfängerkörper gleiten kann, dement 


2. Die Einstellung der Transporteinrichtung 
Höpfertransport 

Zeitpunktder Transporteurbewegung: Der Vorschub des Nähgutes muß 
in die Zeitspanne fallen, in der sich die d außerhalb des Nähgutes befindet. 
Es ist vorteilhaft, den Vorschubexzenter so einzustellen, daß der Transporteur noch 
еіп wenig weiterschiebt, wenn der Fadenregler seine höchste Stellung erreicht hat 
und eben im Begriff ist, wieder abwärts zu gehen, Vielfach ist auch der Hubexzenter 
verstellbar; er muß dann so eingestellt werden, daß der Transporteur fällt, wenn 
die Vorschubbewegung beendet ist, und daß er den Aufstieg hat, wenn 
der Vorschub beginnt. Diese EE sich allerdings nur, wenn der 
Vorschubexzenter ein sogenannter Огеіесі er ist. Beim Kreisexzenter gehen 
die ngen ineinander über, und der Transporteur macht dann die in 
Band || (siehe Sachweiser) wiede: е boer, 
Höhe des Transporteurs: Um einen sicheren Vorschub des Nähgutes zu 
‚gewährleisten, muß der Transporteur weit genug über die Stichplatte hinaustreien, 
andererseits aber auch so weit unter die Stichplatte sinken, daß er den Stoff beim 
Rücklauf nicht mit zurücknimmt. Als Grundregel gilt, daß der Transporteur in 
seiner höchsten Stelle ungefähr um Zahnhöhe aus der Stichplatte herausragen 
soll. Wenn ausschließlich dünne Stoffe vernäht werden sollen. soll der Transpor- 
teur etwas tiefer gestellt werden, beim Vernähen dicker Stoffe kann der Trans- 
ропе etwos höher gestellt werden. 

ER des Transporteurs in der Stichplatte: Zu beachten ist, daß 
sich der Transporteur im Stichplattenausschnitt frei bewegen kann, sowohl der 
Seite nach als auch in der Längsrichtung; er dorf also nicht an der Stichplatte 


anschlagen. 
Füßchenhub: Der Füßchenhub Ce ема 7 bis 8 тт, Zu beachten ist, daß 


Schiebradtransport 
Für den Schiebradiraı gelten dieselben Einstellregeln, allerdings fällt hier 
das Heben und Senken des Transporteurs (Schiebrades) fort. 
Nadeltransport 

Im Gegensatz zum Hüpfertransport muß der Vorschub des Nähgutes in die Zeit- 
spanne fallen, in der sich die Nadel innerhalb des Nähgutes befindet. Der Vor- 
schub des Transporteurs soll beginnen, wenn die Nadel etwa bis zum Nadelöhr 
im Transporteur steht. Alle Übrigen Einstellungen wie beim Hüpfertransport. 

Kombinierter Hüpfer- und Obertransport 
Zeitpunkt der Transporteurbewegung: Höhe des Transporteurs und 
Stellung des Transporteurs in der Stichplatte siehe Abschnitt Hüpfertransport. 

5: 


Fößchenhu е ај ра ist der Höhe nach so einzustellen, daß 
er Nähfuß bei angehobenem Lüfterhebel etwa 7 mm von der Stichplatte 
entfernt ist. 


Hub des beweglichen Nähfußes: Wenn der starre Nähfuß herunter- 
und die Maschine am Handrad durchgedreht wird, müssen sich beide 

ihfüße ungefähr gleich weit von der Stichplatte bzw. vom Nähgut abheben. 
Der Zeitpunkt der Vorschubbewegungdesbeweglichen Nühfußes 
ist so einzustellen. daß der bewegliche Nähfuñ frühestens auf das Nähgut auf- 
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setzt, wenn der Transporteur in seine Ausgangsstellung zurückgekehrt ist; er muß 
aber spätestens aufgesetzt haben, wenn der Transporteur mit dem Vorschub beginnt. 


Kombinierter Норгег-, Nadel- und Obertransport 
Die Einstellung ist auf die gleiche Weise wie beim kombinierten Hüpfer- vnd Ober- 
transport vorzunehmen, nur lie Transporteurbewegung in der Zeitspanne 
erfolgt, in der die Nadel im Nähgut ist. TT ч a 


Einnähen 


Nach der mechanischen und nähtechnischen Schlußkontrolle wird die Maschine mit 
den Stoffen und den Garnen eingenäht, die der Kunde Den Séi hat. Die Maschine 
soll mit verschiedenen Geschwindigkeiten und auch über Nähte und Säume genäht 
werden, um sicher zu sein, daß der Stich gleichmäßig bleibt und keine Fehlstiche vor- 


ommen. 

Auf Haushaltnähmaschinen macht man zweckmäßig noch Stopfversuche, weil sich 
gewisse Fehler am ehesien beim Stopfen zeigen. 

Handwerker- und Industrienähmaschinen müssen häufig für ganz bestimmte Stoff- 
апел und Garnqualitäten eingenäht werden. Es ist daher immer ratsam, ein Näh- 
muster und ausreichendes Einnähmaterial vom Kunden anzufordern, weil Schli 
hub, Nadelhöhe, Transporteurfiöhe, Tr urform und manches andere 
Nähgut angepaßt werden müssen. Werden Apparate, z. 8. Kapper, Säumer und dgl., 
angewendet, müssen auch mit diesen Nähversuche angestellt werden. 

ит Abschluß wird auf der Reparaturmaschine eine Nähprobe angefertigt, sauber 
beschnitten und unter der Nadel belassen. 


Grundsätzliche Gebote für den Nähmaschinenreparateur 


1. Stelle für jede Reparatur eine Reparaturkarte aus. Außer der genauen An- 
schrift des Kunden trage Marke und Fabriknummer der Maschine sowie die 
Mängel und Fehler ein. Durch Eintrag: der Marke und Nummer 

man möglichen Einwänden des Kunden, de il i і 

statt vertauscht wurde oder jleichen. Die Керагаћи enthalte außer 

der Barzahlungsbedingung bei Abholung der Reparatur auch eine Abholefrist, 

e degen Eege ee 
ren IT is U voraussichtlich erte . 

danach, beides einzuhalten. м =з 

3. iraturmaschinen müssen sorgfältig gegen Staub und Beschädigungen hoat 
Zou werden. Denken Sie daran, was Sie sagen würden. wenn IN Eigen“ 
tum irgendwo in einer Ecke der Werkstatt oder des Lagers umhersiehen würde. 

4. Für einen erfolgreichen Reparaturdienst sind gutes Weri und eine zweck- 
mäßig eingerichtete Werkstatt unerläßliche Vorbedingung. Siehe Seiten 7—17. 

5, Wenn Sie Ihren Ruf als Handwerker und den des Fabrikates, dessen Maschinen 
Sie reparieren, nicht gefährden wollen, müssen Sie jede, auch die kleinste Repa- 
ratur gewissenhaft und fachmännisch ausführen. 

6. inne mit der ratur erst dann, wenn du dir durch eine Nähprobe 
ES кара епа Beseitigung gemacht hast, 

7. Während der Reparatur müssen die Zeiten für die einzelnen Arbeiten und die 
für die range Loge Ersatz- und Zubehörteile auf der 

DEE E окы поа 

Иди eines n га! rises mit ei г 

Material für die immer zwecl Aige Vorkalkulation. | Р 

Original-Ersatzteile passen besser als Spezialteile und ersparen Zeit und Verdruß). 

Mach es dir zum Prinzip, jede verharzt eingelieferte Nähmaschine vollständig. 

auseinanderzunehmen und deren Teile in heißer Soda-, Р 3- oder einer ähnlichen 


> 


ЕТО 


10. 


11. 


13. 


14. 


17. 


18. 


Denke weiter daran, daß gute 


Lauge gründlich zu reinigen und durch eine Nachbehandlung mit Petroleum 
oder horz- und säurefreiem Öl die Rostbildung zu verhindern. Versäume es ја 
nicht, auch die Lagerstellen im Oberteil und die Öllöcher sorgfältig zu entharzen 
und von Schmutz zu reinigen und — wenn lich — die Lager nach- 
zupolieren. Wenn du das nicht beachtest, wirst du dieses Versäumnis mit 
nochmaliger Demontage bezahlen müssen. 

Ist ein Oberteil demontiert worden, darf nicht wahl- und planlos wieder zusammen- 

jut werden. Unter keinen Umständen ist weiter zu montieren, wenn die ei 

gebauten Maschinenelemente nicht leicht, spielfrei und geräuschlos laufen. Ma- 
пеп, die entgegen dieser Rege! zusammengebaut werden, laufen auch nach 
längerer Einlaufzeit nicht einwandfrei. 


Man maße sich nicht an, alles verbessern oder nacharbeiten zu müssen. Solche 

Handlungen verteuern die Reparatur unnötig, und allzu oft leidet darunter auch 

die Qualität der Nähmaschine. 

12. Jede reparierte Maschine erhalte nach арен, уун Einnähen — als Nachweis 
Reparatu i inittenes Nähmuster. 


тог die gelungene r — ein sauber besc! 
Es ist darauf zu achten, daD bei jeder 
Isystem eingesci 
(sofern dies nicht schon 
im Nodelkauf das Nadel 
eingeschlagen ist, Viele 
Vermieden werden. 


Dem Einlieferer einer verharzten Maschine händige bei Rü 
ein Fläschchen bestes Nähmaschinenöl und ein neues Ölkännci 
Wenn it möglich, Oberprüfe auch des Gestell und die elektrische Ала 
(Motor, Nählicht usw.) der Nähmaschine. Oft haben gerade die Antriebsteile de 
йез lauten Gong, oder ein mangelhaft gebaufes Holzgesel ist wockelig 
i. Durch solche Schäden kommt die gute Oberleilreparatur nicht zur 
verdienten Geltung. 


Јатаћопеп und unnötige Fragen können dadurch 


дег Reparatur 
aus, 


‚Arbeit Anspruch auf angemessene Bezahlung 
hat. Der tüchtige Nähmaschinenfachmann arbeitet nicht nur, um sein Leben zu 
fristen, sondern um seinen Betrieb leistungsfähig zu erhalten und zu verbessern. 
Das ist bei der Kalkulation zu berücksichtigen. 
Zu einem vorbildlichen Kundendienst 
richtigen Handhabung der Maschine. falls fehlerhaftes Nähen der Maschine auf 
Unkenntnis des Nähenden zurückzuführen war. Solche Bemühungen machen sich 
immer bezahlt. 

Kunden, die alte, verbrauchte Maschinen einlieferten, vermerke in einer Kartei, 
damit sie im Laufe der Zeit zum Kauf einer neuen Maschine veronlaßt werden 

пеп. 


auch eine Unterweisung in der 


. Versäume auch nicht, fehlende Ersatzteile oder solche, von denen das letzte 


Stück verbraucht wurde, sofort nachzubestellen. Ein gut geleiteter Betrieb führt 
über sein Ersatzteillager ein Verzeichnis, Jedes Teil, das eingeht, sollte sofort mit 
Ein- und Verkaufspreis sowie mit dem Verdienstaufschlag in ein Lagerbuch ein- 
getragen Diese Maßnahme erleichtert 

. die Vorkalkulation bei der Reparaturannahme, 
2. die Rechnungsausstellung bei Ablieferung der Reparatur und bedeutet 
3. eine wertvolle Hilfe für die Inventur. 


. Verkaufe nur allerbestes harz- und säurefreies Spezial-Nähmaschinenöl sowie 


Markennadeln. 
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Geradstichnähmaschinen 
DIE LANGSCHIFFNÄHMASCHINE 


Im wesentlichen unterscheidet man zwei verschiedene Systeme 
schiffnähmaschine, und zwar Maschinen nach dem Howe-System un 
nach dem Singer-System 
Bei den ersten 
chen in einer В 
herbewegt 
Spätere Ausführungen h 


er Gerad-Lang 
Maschinen 


fnähmaschinen nach dem Howe-System 
rde durch einen Treiberfinger in Nahtrichtung hin- und 


dann einen Schiffchen 


trieb ähn 


dem des Singer- 


Systems. Bekannter und verbreiteter als die Langschiffnähmoschinen nach dem Howe 
System sind die Langschifnähmaschinen nach dem Singer-System. 
Dieses Maschinensystem, das im Laufe der Jahrzehnte von fast allen Nähmaschinen 


wohl in der Größe, nicht aber in der Konstruktion 


fabriken gebaut worden ist, 
nennenswerte Unterschiede. 
denen Ausführungen wurden 
oder auch mit Namen, wie „Medium”, „Saxonia 
Singer-Langschiffsystems liegt in einem ungefeder 
nissen in einem gefederten Korb und wird 
Nadel vorbeigeführt. Die älteren L 
spannung, neuere 
schen) Langschiffchen geliefert, 
Der Schiffchenkorb wird v 
Kurbelscheibe und eine Zugst 


en, т. В. A, В, С oder D 
bezeichnet. Dos Schiffchen des 
oder bei den deutschen Erzeug- 
‚on diesem quer zur Nahtrichtung an der 
Schiffchen mit Loch- 
jossenen (zylindri 


in Kegelräderpoar, eine 


4 Einige Firmen, wie Dürkopp. 
haben cber auch Langschiffnähmaschinen mit Kurven- 


jenhebel gebaut. Der Transporteur wird von den Exzentern der Kurbelscheibe 
ch eine Exzentersiange gesteuert. Die Exzenterstange wirkt als zweiarmiger 
Hebel, dessen Drehpunkt durch Verschieben der Stichstellerschraube verlegt werden 
n. Dadurch wird der Vorschub des Transporteurs kleiner oder größer. (Nur Vor- 
auch deutsche Konstruktionen gegeben, die vor- und rück- 
wegung wird im allgemeinen durch ein Keilstück bewirkt, 
ch starr mit der Exzenterstange verbunden ist. Das Senken 
durch Federkrafl. 

aschinen für den Hausgebrauch wurden früher auch Ма 
wecke gebaut, 2. В. für Schneider, Sattler und Schuhmacher 
8 und 361, bei neueren Maschinen mit runder Nadel- 
nd Zylinderschiffchen auch dos System 705 

jähleistung der Langschifinähmaschine liegt bei 600 Stichen іп der Minute. Für 
öhere Stichzahlen sind Langschiffnähmaschinen ungeeignet. Deshalb haben fast alle 
oeren Nähmaschinenwerke die Fabrikation von Langschiffnähmaschinen auf 


NR Regulieran der Schiichenspannung 
H 
=> 
Die hauptsächlichsten Fehler und ihre Behebung 
А, Sch 


aschine ist nicht oder nicht ausreichend geölt: Alle Lagerstellen sorgfältig 
ölen 

2. Die Maschine ist in den Lagerstellen durch ungeeignetes Öl verharzt und ver- 
klebt (dunkle, klebrige Rückstände): In alle Ölstellen reichlich Petroleum träu- 
fein, Maschine gründlich durchdrehen, säubern und mit harz- und säurefreier 
О! nachölen. Läuft die Maschine dann nicht leichter, demontieren und entharzen. 

3. Die Kegelräder kämmen auf Grund, die Zähne sitzen zu eng ineinander: Arm. 

ellenkegelrad ein wenig abrūcken, so daß zwischen den Zähnen ein kaum merk- 

ches Spiel bleit 


Für jeden Zweck 


ај 


| ( егталл 5 
chlüsselgarn 


Í 


ZWIRNEREI ACKERMANN AG 
HEILBRONN-SONTHEIM 
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D. Fadenreißen 
Viele unter C angeführte Ursachen können auch Fadenreißen zur Folge haben 


Außerdem 

1. Die Spannung ist zu stark: Spannung des Ober- und Unterfodens lockern, 

2. Dos Stichplattenloch ist zu klein: Stichplatle mit größerem Loch einsetzen oder 
Stichplatte nacharbeiten. 

3. Der Nadelkanal in der Grundplatte und der Stichlochrand sind zerstochen: Nadel- 
Капа! mit passender Rundfeile nachfeilen und mit Schmirgelfaden nachpolieren, 

4. Die Nadel ist aufgestaucht und hat ein Häkchen an der Spitze: Neue Nadel ein- 
setzen. 

5. Die Schiffchenspannungsschraube ragt aus dem Schiffchenkörper heraus: Span- 
nungsschraube tiefer hineinschrauben. 

Der Faden ist unregelmäßig stark und knotig: Markengarn verwenden. 

Die Nadel ist im Verhältnis zum Faden zu fein: Siehe Nadel- und Garntabelle. 

Die Fadenführungsösen sind schartig, verrostet oder eingeschnitten: Schartige 

Kanten und Schnittstellen nachpolieren. 

9. Die Schiffchenkorbfeder ist verbogen: Feder richten oder durch neue ersetzen, 
Schiffchen neu einpassen. Das Schifichen soll im Korb soviel Längsspiel haben, 
daß ein Faden Nr. 30—40 ungehindert durchgleiten kann. Das Schifichen muß auf 
der unteren sog. Sattelfeder aufliegen und in dieser Lage gleiches Spiel zwischen 
der Schiffchenspitze und dem oberen wie dem unteren Fadeneingangshörnchen 
haben. Abb. Seite 33, 

10. Ооз Schiffchen ist stark abgenutzt und hat scharfe Kanten: Kanten leicht abziehen, 
besser jedoch neues Schiffchen einsetzen. 


юмо 


Е. Nodelbrechen 


1. Die Nadel steht nicht tief genug im Nadelkanal zurück (etwa 0,10 тт) und wird 
deshalb von der Schifichenspitze erfaßt: Neue Nadel einsetzen, Nadelstellung 
justieren 

ie Stichplatte ist verstellt: Stichplatte so aufschrauben, daß die Nadel etwa 

« mm von der hinteren Stichlochkante steht (Nadelschutz). 

3. Die Nadel ist zu schwach für das Маһди und Garn: Siehe Nadel- und Garntabelle, 

4. Der Stoff wird beim Nähen geschoben oder gezogen: Stoff nur leicht führen. 
Wenn_erforderlich, Füßchendruck verstärken, Transporteurzähnchen schärfen 
oder Zahnstück höherstellen: aber nicht mehr als eine Zahnhöhe, damit der 
Transporteur während des Rücktransportes genügend tief unter der Stichplatten- 
oberkante luh. Andernfalls wird das Nähgut während des Nähens vom Trans- 
porteur hin- und hergezogen. 

5. Der Transporteur steht vor der Nadel höher als dahinter: Transporteur nach- 
arbeiten oder, wenn die Nähfußsohle nicht richtig aufliegi, auch Füßchensohle 
abrichten. 


F. Ungleichmäßige Naht 


Viele Fehler, die Fehlstiche und Fadenreißen verursachen, sind auch die Ursache 
unregeimäßiger Stichbildung. 
1. Die Verschlingung der Fäden ist oberhalb des Stoffes sichtbar: Die Oberfaden- 
spannung ist zu stark oder die Unterfadenspannung zu schwach, 
2. Verschlingung der Fäden unterhalb des Stoffes sichtbar: Die Unterfadenspannung 
ist zu stark oder die Oberfadenspannung zu schwach, 
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3. Der Stoff zieht sich zusammen: Die Se ist zu stark, ОВ ist für den Stoff 
auch der Nähfaden zu stark. Dünne Stoffe nur mit leichtem Nähfußdruck ver- 


arbeiten. 

Der Nähfuß liegt nicht mit der ganzen Fläche auf dem Transporteur und der 

Stichplatte auf: Füßchensohle abrichten. 

Die Naht ist zu lose, die Stiche sind ungenügend eingezogen: Spannung muß 

besonders bei stärkerem Garn verstärkt Werden. Зи ч 

, де de ist unregelmäßig aufgespult: Spuler überprüfen. Die Spule ist verkehrt 
ingelegt oder os Schiffchen в falsch eingefädelt. 

Die Naht ist nicht gerade, weil der Transporteur seitliches Spiel hat: Neuen 

Transporteur einsetzen, notfalls Führung des alten Transporteurs stauchen und 

neu einpassen. Füßchensohle abrichten oder neues Füßlchen verwenden. 

Die Stichlänge in ungleichmäßig: Die ‚Transporteurfeder ist verbogen oder zu 

schwach. Feder richten oder durch neue ersetzen. 

Der desen steht zu tief: Hubkeil nachstellen. Wenn der Transporteur 

stumpf ist, Zähne schärfen oder neuen Transporteur einsetzen. 

Rahmen der Exzenlerstange ist ausgelaufen: Nacharbeiten, wie in der Reparatur- 

anweisung angegeben, 

10. Die Maschine näht Boger Der Nähfuß ist an der Füßchensohle beschädigt oder 
liegt nicht gleichmäßig auf. Füßchensohle nacharbeiten und polieren. 


а 


ә ө м 


Reparaturarbeiten 


Bei dem geringen Wert, den eine alte Langschifinähmashine heute hal, dürfen 

die Reparaturkosten nicht zu hoch werden. Da die Nähmaschinen im Hausgebrauch 

in der Regel nicht stark beansprucht werden, sollte man auf eine gründliche mecha- 
nische Überholung bei diesen veralteten Maschinen verzichten. Größere 

arbeiten, wie z. В. Nacharbeiten der Nadelstangenführung oder der Herzkurve, soll- 

fen nur dann ausgeführt werden, wenn es der Kunde ausdrücklich verlangt und 

bezahlen will oder wenn diese Nacharbeiten aus nähtechnischen Gründen unbedingt 
erforderlich sind. 

Die Demontage der Langschiffnähmaschine nach dem System Singer geht wie folgt 
vor sich: 

1. Spuler, Riemenschutz, Nadel, Füßchen, Schifichen, Armdeckel, Stichplatte. 

2. Kopfteile— Kopfplatte mit Nadelstange, Stoffdrückerstange, Fadenhebel, 

3. Unterbau — 21 , Schiffchenkorbführung und Schiffchenkorb. Stichsteller 
mit Kulisse, Kur und Exzentersta: /orsicht, daß schwache Seite des 
Exzenters nicht ausbricht!), Transporteur mit Lagerung, 

4. Armteile – Nur wenn nötig: Armwellenkurbel, Armwelle mit Kegelrädern, 
Handrad und Sländerwelle. Passende Hilfswerkzeuge ben 


Die demontierten Teile werden sorgfältig ayf Ihre Sie дергоћ, Мег- 
harzte Teile müssen in P oder in einer Sodalösung ai ht werden. 

Bei den meisten Le und Stoffdrücker- 
Stange einen prismatischen Querschnitt Bei längerem Gebrauch der Maschine nutzt 
Sich die Nadelstangenführung stark ab, und 
Spiel, In solchen Fällen ziehe man die Stirnplatte auf plan o intem Schmirgel- 
leinen vorsichtig ab, Die Stirnseite des Kopfes muß ebenfalls abgezogen werden, so 
daß keine Einlaufstellen mehr sichtbar sind. Von größeren Nacharbeiten ist jedoch 
dbzuraten, weil ein beiriedigendes Ergebnis ой nur unter grolem Zeitaufwand zu 
erzielen ist; Die Beschaffung von Ersa ist recht 

Ersatzbedürftig ist oft die Rolle für den Herzantrieb der tange. Ersatzherze 
sind kaum noch erhältlich und meistens nicht leicht zu montieren. Es wird in solchen 
Fällen zweckmäßiger sein, eine neue Rolle anzufertigen. Der Durchmesser der neuen 
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Rolle muß so ҺИ werden, daß die neue Rolle schwer in die weiteste Stelle der 
Herzkurve pa. Wenn beide Teile (Herz und Rolle) vollständig frei und die zu 

engen Stellen zuvor vorsichtig nachgeschabt sind, kann mi dem Einreiben der neen, 
zuvor ien Rolle begonnen werden. Die dübei entstehenden Späne sind laufend 
fortzu! Unter vorsichtigem Drehen am Handrad wird solange eingerieben, 
bis die Rolle gleichmäßig schwer in der Herzkurve abrollt. Erst dann 1881 man die 
Rolle mit Öl einlaufen. Notfalls wird eine zweite, etwas stärkere Rolle eingerieben. 
Es muß beim Nacharbeiten der Herzkurve Obacht gegeben werden, daß Schlingen- 
hub und Gegenhub der Herzkurve nicht zu stark verändert werden. 

Im Laufe der Zeit nutzt sich auch die Schiffchengleitbahn ab. Man prüfe daher, ob 
die Nadel noch richtig im Nodglkonal steht (t/a mm von der Gleitbahn zurück), damit 
sie von der vorbeigeitenden Schifichengitze hicht erfaßt werden kann, Von einem 
Nochorbeiten der Rlodelanlage іп der Nadelstange ist unter allen Umständen abzu- 
roten. Ist die Differenz nur gering, verrückt man einfach die Frontplatte (Ргвопзуће). 
Корроће in never Stellung EA richtige Lage gewährleistet i, wenn 
sie vom Besitzer der Maschine einmal abgenommen wird 


In schwierigen Fällen löst man besser den Arm von der Grundplatte und rückt ihn 
so zurecht, daß der Nadeleinstich die richtige Stellung hat. Die Bohrungen für die 
a Tnachzuorbeiten. (Befesiigungsschrauben kräflig 
anziehen. 


Die Oberfadenspanni ist eine Klemmscheit mnung, die durch eine Blatt- 
feder ма за] wi Die verhältnismäßig kleinen heben müssen zuverlûssi ar 
den Druck der Spar reagieren. Der Spannungsbolzen ist oft рата. 
бег Auslösebügel. АЛЯ де Мале ти einer automatischen Auslösur Gel 
ist, ist diese Itig zu reinigen. Spannungsscheiben und auch der Spannungsstift 
dürfen keine Rillen oufweisen, damit keine Un Imößigkeiten in der Spannung ein- 
treten. Am besten in solchen Fällen neue Teile einsetzen oder die alten sauber nach- 
arbeiten und polieren. i ” 

Werden Langschiffmaschinen längere Zeit mit gleicher Stichlänge genäht, so ent- 
stehen auf den Keilflächen für CR ransporteurhub Einlaufstellen. Werden dann 

jelegentlich поре] ны) oder Bet] Stiche Kired. rig dann verursachen diese 
Absdize starkes Geräusch und hemmen außerdem die Transporleurbewegung: des- 
halb sind solche Einlaufstellen fortzuschleifen. М 

Ist der quadratische Rahmen der Transporteur-Exzenterstange o ٤ 
kann man sich meistens durch leichtes Zusammendrücken der Selten wände heil Меп, 
zuvor тиб aber geprüft werden, ob бег Rahmen Dicht дећагће! ist, sonst vorsichti 
dunkelrot Ра er ist in jedem Fall ratsam, das Zusammendrücken der Lauf- 
seiten in di rotem Zustand vorzunehmen. Ein Härten nach jetem Neu- 
areas ist bei diesen alten, verbrauchten Maschinen nicht mehr erforderlich. Sind 

Gleifflächen so ausgelaufen, daß das Zusammendrücken keinen Erfolg mehr hat, 
feh man die Gleitflächen etwas ab und lötet kleine Stahlplättchen hart auf. Die Gleit- 
Be müssen dann sorgfältig auf die Ехгепіег aufgepalit werden. 

Exzenterstonge darf auch in der Stichstellerkuli ше! nicht zuviel Luft haben, 
Sn: дег Logerbolzen der Kulisse dicht stehen. Die Kulisse wird notfalls etwas 
ZEN und фе Exzenterstange іп der Lo breiter !ämmert und neu 
in die Kulisse eingepaßt, oder sie erhält seitlich ebenfalls eine Verstärkungsschiene. 

Der Kulissenbolzen muß erneuert werden, wenn an EE 

Ist die Führung des Transporteurs ausgelaufen, bedarf diese der Nacharbeit (stauchen 
und neu einpasten). Die Schiffchenführung gehört gleichfalls z zu den Teilen, die stark 
der Abnutzung unierworfen sind. Die Lagerfläche des Schificheni und ouch 
des Treibers sind нуу = sauber einzupassen, damit nach dem Montieren 
kein Spiel vorhanden ist. Es wird unter Umständen erforderlich sein, leichten und 
gleichmäßigen Gang izuführen. 


durch Einschmirgeln der Teile herbei 
Der Mitnehmersift für den Fodenhebel in der Nodelstange Irägt am Ende meist 
einen Lederpfropfen, damit das Nähgeräusch gedämpft wird: verbrauchte Leder- 


рігорѓеп sind zu erneuern. 
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Schließlich müssen Transporteur und Stichplatte überprüft werden. Schadhafte Teile 

sind wiederherzusllen oder gegen neue Teile auszuwechsein 

Die Montage der Longsch/inähmaschinen geschieht in der nachstehend geschil- 

пе 

d. ће — Ständerwelle ти Stellring und Kegelrad. Armwelle mit Handrad, 
Kegelrad aufschieben und Armwellenkurbel Kick Wellen müssen dicht stehen, 
Maschine laufenlassen (Nähtempo! Bei zu schnellem Lauf tritt bei gußeisernen 
Kegelrädern leicht Zal ћ ein) und Zahnräder abhören. Gegebenenfalls 
Kegelrad auf der Armwelle ein wenig rücken oder Kegelráder einschnirgein- 

2. Unterbau — Ехгепі je und Kurbelscheibe. Tror rteur mit L 
Siichsieller, перано Kee, Leger, Lageren 

3. Kopfteile — Fadenhebel, Nadelstange, Stoffdrückerstange, Kopfplatte. 


Justierung 
Neve Nadel leben, Nadelstärke Nr. 100, Stichplatte so ee daß 
Nadel vorerst in Stichlochmitte einsticht, erst zum Schluß nach (5) einstellen. 


1N Kate höhe, 
Wenn die Kerbe auf der Nädelstange mit dem К. Kapen abschneidet, muß 
delöhr gerade іп der Stichplatte verschwi 
Schlingenhub, 
Der Schlim deene ist durch die Form der Herzkurve festgelegt, d. h. die Schiffchen- 
spitze muß auf Mitte Nadel stehen, wenn die Nadel beim ersten 
zum Stillstand теп ist. Die Nadel geht dann Le einmal жЕ um dem 


~ 


eintrifts in die иден Ge teren 
Nadel etwas tiefer setzen, Schifichendurchgang durch die Schlinge, genau, kon- 
trollieren und günstigste Kurbeltellung ermiten. Bei Einbau never Teile wird es 
gelegentlich ig sein, di zu verkürzen oder auch um ein 
geringes zu verlängern e 4 ). 
Nadelabstand, 
Der der Nadel aus dem Nadelkanal bis zur Schiffchenspitze soll etwa 
Ма mm Erben, Falls die Nadel zu weit aus dem Nadelkanal oder zu weit im 
Nädelkanal steht, Kopfplatte rücken. 
Fadenhebel, 
Der Fadenhebel soll іп dem Augenblick losen Fader geben, das heißt durch den 
Кү in der Nadeltange mitgenommen werden, in бет die Nadeispitze 
den Sof berührt, r (Normale оа her Hemdenstoff.) Gibt der 
zu spät frei, können leicht Fehlsiche entstehen. Wenn 
= EE h losen Faden gib, kann die Nadel in den Faden 
Zeien. Bei der Einstellung des Anschlogsile sl dber darauf zu achten, daß 
Fadenhebel den Faden nich! zu FOR vom Schifichen obzieh, sonst wird dos Schi 
chen angehoben und klappert beim Nähen. 
Nadelschutz. 
Der Nadelschutz wird durch das Stichloch im Füßchen und in der Stichplatte 
bildet. Stichplafte so rücken, daß die Nadel gerade noch an der hinteren Stich- 
-hkanle vorbeigeht, ohne sie zu streifen (bei älteren Maschinen). 
. Schiffchenspiel im Schiffchenkorb. 
Das Schiffchen soll gerade im Korb liegen und darf nicht von der Gleitbahn 
SG, Dabei muß es aber soviel Spiel haben, daß der stärkste Faden. der 
vernäht werden soll, ungehindert zwischen Schiffchen und Korb durchschlüpfen 


= 


D 


7. Zahnkopfhöhe. 
Die Zähne des Transporteurs sollen etwa um Zahnhöhe aus der Stichplatte her- 
ausragen. Einstellung am Hubkeil. 

Bei der Schlußkontrolle sind folgende Fragen der Reihe nach durchzugehen: 

Ist der Gang der Maschine ruhig? 

Haben Armwelle und Ständerwelle keine Längenluft? 

Sieht die Nadelstange dicht (in der Höhe und seitlich)? 

Hat der Tr r kein Spiel? 

Hat der Schifichenkorb nicht zuviel Spiel. wenn man das Handrad festhält und 


ers 
GE "richtig im Korb? 
LS ionert die Handradausiösung, hat der Schnepper kein seitlches Spiel? 
das Füßchen parallel zur Stichplatte 
9. sich der Zahnkopf ohne Reibung i in der Stichplatte? 
НИ Е Mose O 
n. tici піс 
12: Sticht die Nadel richtig in das Stichloch ein (m Füßchen, Slichplate, МодеКапађ! 
sich der Schieber leicht aufziehen; 
Di Oberfadenspannung beim Anheben des Stoffdrückerhebels ausgelöst 
e 
15. Wird der Faden sicher von der Schfichenspitze erfaßt und bleibt der Faden nicht 
wenn das Schifichen die Oberfadenschlinge durchfährt ae 
zë Na Nadelhöhe, Korbfederung)? 
үөр неке каға 


17. зт, en in Ordnung und verursacht es beim Nähen keir ein N Geräusch! 
Bleibt der Stich bei dickem und dünnem Nähgut gleichmäßig schön? 
d des Transporteurs in seiner höchsten Stall nicht mehr als 
höchstens eine Zahnhöhe Bess die Stichplatte hinaus und sinkt er bei seinem Rück- 
Bu en die лана) беп nicht mit, پو‎ können 


“о nawpa 


21. Wickelt der Spuler mit gleichbleibender Spannung und in regelmäßigen Lagen 

Faden neben OA au" e 

Nach der Schlußkontrolle Maschine einnähen und nochmals alle Schrauben fest 
anziehen. 


Die Stichbildung der Langschiffnähmaschine 
1. Periode 
1. Die Nadel sticht in den Stoff. 
2. Das Schiffchen hat den Rücklauf beendet und steht im Umkehrpunkt einen Augen- 
3. Der Fadenhebel wird von der Nadelstange abwärtsgedrückt und gibt losen Faden. 
4, Der Transporteur sinkt unter die Stichplatte. 


|, Periode 

1. Die Nadel hat ihre tiefste Stellung erreicht. 

2. Брен hat den Rücklauf beendet und steht im Umkehrpunkt einen Augen- 
blick stil 


3. Der Fodenhebel ist durch die Nade! in seine feste Stellung gedrückt und 
Ри dan nöhwendigen Faden Tür den Schifgbendurefichlupf gegebe 


4. Der Transporteur ist vollends unter die Stichplalte gesunken. 


41 


||, Periode 

1. Die Nadel ist je nach Fabrikat etwa 2,4 bis 2,6 mm gestiegen und hat den Schlingen- 

hub beendet. (Der Schlingenhub ist unveränderlich in der Herzkurve festgelegt. 

Der zeitliche Eintritt der Schifichenspitze in die Oberfadenschlinge ist einstellbar.) 

Das Schiffchen hat sich nach der В Inge hehe soweit vorwärtsbewegt, daß 

es mit seiner Spitze auf Mitte Nadel steht, Oberkante Nadelöhr 1,5 bis 2 mm unter 

der Schiffchenspitze. 

3. Der federnde Fadenhebel setzt mit der Nadelstange zur Abwärtsbe: jung an 
(Gegenhub). Hat die Maschine einen Kurvenfadenhebel, so steht dieser still. 

4. Der Transporteur hat seinen Rücklauf unter der Stichplatte fast beendet, 


> 


IV, Periode 


‚ Die Nadel senkt sich nach dem Eintritt der Schifichenspitze in die Oberfaden- 
schlinge nochmals bis zur tiefsten Stellung. (Dabei soll das Nadelöhr so tief stehen. 
da die Unterkante des Schifichens mit der Oberkante des Nadelöhrs abschneidet, 
sonst wird das Schifichen angehoben und klappert, oder der Faden reißt. Deshalb 
ist die Nadel eher noch etwas tiefer zu stellen, etwa 0,5 bis 1 mm.) 

Das Schiffchen durchfährt die Oberfadenschlinge. 

Der federnde Fodenhebel gibt den beim Schlingenhub_ mit hochgenommenen 
Faden wieder zurück. (Der Kurvenfadenhebel macht die Nadelabwärtsbewegung 
mit und wendet zur Aufwärtsbewegung.) 

4. Der Transporteur hat mit seiner Aufwärtsbewegung begonnen. 


„о 


У. Periode 


ie Nadel ist bei ihrem Aufstieg aus дет Stoff getreten und steigt rasch aufwärts 
bis zum Wendepunkt für den erneuten Abstieg. 


2. Das Schiffchen hat die Oberfadenschlinge durchfahren und bewegt sich gleich- 
3 


falls seinem Umkehrpunkt zu, dabei Unterfaden abziehend. 

. Der Fodenhebel ist aufwärts geschnellt, hat dabei die Oberfadenschlinge vom 
Schiffchenrücken abgezogen und beginnt mit dem Stichanzug, der von der avf- 
wärtsgehenden Nadelstange unterstützt wird. 

4. Der Transporteur ist Über die Stichplattenoberkante gestiegen, hat mit dem Vor- 
schub begonnen und soll nach beendigter Stichbildung und größter Stichlänge 
noch etwas nachschieben. (Hub- und Vorschubmoment sind bei Langschiffmaschinen 
von der Schifichenbewegung abhängig und nicht verstellbar.) 
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zer gen. 


wegen 


Die Langschiffnähmaschine 


Hi 
ил 
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20 Schnönperieder, 21 Hi 


12 1 10 9 
1 \ | D 
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lie (hä euch oh Lagerpiatie mit ege angeführt), 2 Tremperkeurader. 3 Tramporieu, 
Le S лата 6 E AA 
Zäit? 10 отелде 11 Kulmeniögerbaiten. 12 Trörsporteureisielschraube 
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1 Fodenhebeltiniteilchraube, 2 Sioffdrücker-Regulierschraube, 3 Feder, & Рале, 5 Lüften 
hebel, 6 Stofldrückerstange, 7 Мам, 8 Sichuiellerschraube, 9 Nodektonge, 10 Spannung 
scheiben, 11 Armwellenkurbel, 12 Nadeltangenherz. 1) Handrad, 14 Fadenhebe 


Präzisionsarbeit 
bis 
ins 
kleinste 
Detail 


Deshalb: 


HAID & NEU 


NÄHMASCHINEN 


Die Abb. zeigt das Skelell der HAID & NEU-Primalic 
Auf Wursch erhalten Sie eine Reproduktion 


HAID& NEU 


BOGENSCHIFFNÄHMASCHINEN 
(Bogenlangschiffnähmaschinen — Schwingschiffnähmaschinen) 


Die erste Bogenschiffnähmaschine wurde 1878 von den Amerikanern Grover und 
Baker konstruiert. Sehr beliebte spätere Bogenschifinähmaschinen-Konstruktionen 
waren die von White und New Ноте und die aus der New Home entwickelte deutsche 
Mundlos „Original Viktoria"-Bogenschiffnähmaschine. Besonders die zuletzt genannte 
Nähmaschinenkonstruktion zeichnete sich durch große Verschleißfestigkeit und leichte 
Nachstellbarkeit der Lager aus. 

Die White-Bogenschiffnähmaschine wird in Amerika auch heute noch fabriziert (in 
Deutschland wurden dieses System und ähnliche Konstruktionen von Dürkopp, Rich. 
Knoch und anderen Werken gebaut). 

Die weitaus größte Verbreitung unter der Vielzahl der Bogenschiffsysteme hat die 
1888 von Philipp Diehl konstruierte Bogenschiffnühmaschine gefunden, die zuerst von 
дег Singer Mfg. Co. unter der Bezeichnung Vibrating Shuttle (abgekürzt VS) auf den 
Markt gebracht worden ist. Das Besondere an der Diehlschen Konstruktion ist die 
senkrecht stehende Schaukelwelle, die mit ihren beiden Backen die Winkelkröpfung 
der Armwelle umfaßt und die kreisenden Ausschlöge der winkelförmigen Armwellen- 
kröpfung in kurze bogenförmige Hin- und Herbewegungen parallel zur Armwelle 
umwandelt. Die unten aus dem Ständer des Armes herausragende Kurbel der Schaukel- 
welle überträgt diese Bewegung über eine Zugstange auf den Schifichentreiber mit 
бет angeschraubten Schiffchenkorb und das in ihm ruhende Bogenschiffchen 

Im Gegensatz zu der gerade hin- und hergleitenden Bewegung des Langschiffchens 
führt das Bogenschiffchen eine kreisbogenförmige Hin- und Herbewegung aus. 

Der Schiffchenkorb ist bei дел deutschen Maschinen gefedert; bei den amerika- 
nischen Singer-Maschinen war er lange Zeit hindurch ungefedert, Die Bahn, an der 
das Schifichen hin- und hergleitet (schwingt) ist kreisbogenförmig ausgebildet. Der 
Transporteurvorschub wird von der Armwelle aus durch einen Exzenter bewirkt, der 
seine Ausschlöge auf die ihn umfassende Exzentergabel überträgt, Nahe ihrer Gabe- 
lung ist die Exzentergabel mit einer Rolle oder einem Gleitstück in einer dreh- oder 
schwenkbaren Kulisse gelagert. Dadurch besteht die Möglichkeit, den Ausschlag des 
Exzenters in voller Größe auf die Transporteurschiebewelle zu übertragen oder ihn 
mit dem Stichstellerhebel von 4,5 mm über Zwischenstufen bis auf 0 mm zu verringern, 

Das Heben und Senken des Transporteurs wird erreicht durch eine Kurvennut am 
Schiffchentreiber, in der der Transporteurträger mit einer Rolle geführt wird. Die 
amerikanischen Bogenschiffmaschinen nähten anfangs nur vorwärts. Von deutschen 
Firmen (Baer & Rempel, Mundlos, Dürkopp und anderen) wurden indes Stichsteller- 
einrichtungen geschaffen, mit denen es möglich war, auch vorwärts und rückwärts 
zu nähen. 

Die letzten deutschen Modelle der Bogenschifimaschinen hatten Einrichtungen zum 
Versenken des Stoffschiebers. 

Die Nadeistange wird durch eine Herzkurve (Nadelstangenherz) auf- und ab- 
bewegt. Singer, Gritzner und Anker haben in Verbindung mit einem Gelenkfaden- 
hebel auch den Kurbelantrieb zur Anwendung gebracht. Trotz gewisser Vorzüge des 
Gelenkfadenhebeis wurde jedoch allgemein der Kurvenfadenhebel beibehalten, 
weil mit ihm für die Stichbildung günstigere Bewegungsmomente erreichbar sind. Zum 
Spulen sind die Bogenschiffnähmaschinen vorzugsweise mit dem Herzspuler aus- 

jestattet, aber auch der Stegspuler ist viel benutzt worden. Nadelsystem (138) 

, 710, 712, 805. 

Die Nähgeschwindigkeit liegt bei 800 Stichen in der Minute. Für höhere Stichzahlen 
ist die Bogenschiffmaschine nicht verschleißfest genug. Trotzdem war die Bogenschiff- 
nähmaschine durch ihre Einfachheit und Unempfindlichkeit im In- und Ausland all- 
gemein beliebt und ist auch heute noch in vielen Millionen Exemplaren in Gebrauch, 

iese Tatsache hinderte namhafte Nähmaschinenwerke jedoch nicht daran, die 
Fabrikation der Bogenschiffnähmaschine einzustellen. 
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Bogenschiffnähmanchine mit Schaukelwellenanrieb und Kurvenfadenhebel 


Bogenichifnänmaschine mit Kegeiradantrıab und Gelenkiadenhebei 


t 


Die hauptsächlichsten Fehler der Bogenschiffmaschine und ihre Behebung 


А. 
È 


2. 


в. 
> 


Schwerer Gang 

Die Maschine ist nicht ausreichend oder nicht an allen Lagerstellen geölt: Ma- 
schine nach Anweisung ölen. 

Die Lagerstellen sind verharzt: Erkennbar an dunklen, klebrigen Ölrückständen. 
In alle Ölstellen reichlich Petroleum träyfeln. Maschine gründlich durchireien, 
säubern und mit harz- und säurefreiem Öl nachölen. Wenn die Maschine dann 
nicht leicht läuft, Oberteil demontieren und Teile entharzen. 


. Die Schiffchenbahn ist verschmutzt: Mit Petroleum reinigen, gut trockenreiben 


und mit einer Mischung aus О! und Petroleum ölen. 


Bei Maschinen ти Kegelradantrieb kann der Zahngrund verharzt oder ver- 


schmutzt sein: Zahnräder reinigen und ölen. 


. Durch Unachtsamkeit hat sich Nähgarn zwischen Handrad oder Handradbuchse 


und Armwellenlager gewickelt: Fadenreste entfernen, 


Zwischen Stichplaftensteg und Transporteurzahngrund ist Nühstaub festgepreðt 
а 


Stichplatte entfernen, Zahngrund ти schmalem Schraubenzieher reinigen. 
Der Transporteur klemmt seitlich im Stichplattenausschnitt: Transporteurscl 
welle zwischen den Lagerstifien (Spitzschrauben) richtig einstellen. 


jebe- 


. Die Lagerstellen des Tretgestelles sind trocken: Mit nicht zu dünnem Öl ölen (in 


Wohnräumen dazu Gestell auf eine Papierunterlage stellen), 


Lauter Gang 


Die Herzkurve ist ausgelaufen: Wenn die Herzkurve gleichmäßig ausgelaufen 
ist, neue stärkere Rolle einreiben; bei starkem Verschleiß neues Herz und neve 
Rolle einsetzen. 

Die Exzentergabel ist ausgeschlagen: Exzenter ausbauen und egalisieren; Gabel 
zusammendrücken; Rachen nacharbeiten und auf Exzenter aufpassen. (Vorsicht! 
Gabel kann дећалје! oder auch aus Grauguß sein.) 

Die Stichstellerkulisse klappert: Neues Gleitstück oder neue Rolle einsetzen: die 
ungleich abgenutzte Kulisse vorher nacharbeiten. 

Die Schiffchenkorbfeder ist gebrochen oder verbogen: Feder richten oder neue 
Feder einsetzen, gegebenenfalls einen neuen Schiffchenkorb einbauen. Schiffchen 
sorgfältig einpassen. (Schiffchen darf sich beim Verschieben gegen die beiden 
Hörnchen weder heben noch senken! Sehr wichtig für ruhigen Gang der Maschine.) 
Die Fodenhebeikurve ist ausgelaufen: Wenn Abnutzung nur gering und gleich- 
mäßig, neue stärkere Rolle einpassen, sonst neuen Fadenhebel einbauen. Faden- 
hebellagerschraube prüfen, dichtstellen oder erneuern. 

Die Armwelle hat Längspiel: Handradbuchse an das Lager herandrücken, und 
verschrauben. Wenn die Handradbuchse verstiflet war, Buchse herantreiben, 
dann Stiftloch nachreiben und neven stärkeren Stift eintreiben. 

Die Schaukelwelle hat zuviel Spiel: Rachen der Schaukelwelle durch Anziehen 
der Stelischraube dichtstellen. Bei größerem Spiel Armwelle und Schaukelwelle 
ausbauen. Wulst auf der Armwelle vorsichtig egalisieren. Rachen der Schaukel- 
welle parallel feilen und sauber aufpassen. Mit der Spitzschraube wird das Spiel 
zwischen den beiden Lagerspitzen beseitigt. 

Der Schifichentreiber hat zuviel Spiel: Längsspiel auf dem Lagerbolzen durch 
Nachsiellen der Stellmufter oder des Stellringes und Lagerspiel bei einigen Fabri- 
katen durch Anziehen der seitlichen Spannschrauben beseitigen. Die Zugstange 
zwischen Schaukelwelle und Schiffchentreiber kann dichtgestellt werden durch 
Anziehen der Klemmschrauben oder Einsetzen neuer Bolzen. 

Die Transporteurschiebewelle oder der Transporteurträger hat zuviel Spiel: Spitz- 
schrauben nachstelien. 
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Soannıchrause 
zum Dientwellen der Schaukelwellenbacken 


10. Die Lagerbuchsen sind ausgelaufen: Neue Lagerbuchsen einsetzen. 

11. Bei Maschinen mit Zahnradantrieb sind Zähne aus den Kegelrädern ausgebrochen: 
Neues Zahnrodpaar einsetzen. Gußeiserne Zahnräder trocken einreiben und 
dann mit Öl einlaufen lassen. Bei Zahnrädern aus Stahl im Notfall feinen Schmirgel 
verwenden, aber sehr багаш! achten, daß keine Schmirgelreste in die Lager 
gespült werden. 

12. Das Treigestell klappert: Alle Lagerstellen und Zugstange überprüfen und an- 
ziehen, evil. nacharbeiten. 


С, Fehlstiche 

1. Falsche Nadel: Das richtige Nadelsystem ist meistens auf dem Grundplatten- 
schieber eingeschlagen, sonst im Nadelverzeichnis nachsehen. 

2. Die Nadel ist falsch eingesetzt: Die lange Rille muß nach links, die kurze nach 
rechts zeigen. Die Nadel soll bis zum Anschlag hochgeschoben werden. 

3. Die Nadel ist verbogen: Neue Nadel einsetzen. 

4. Die Nadelstärke paßt nicht zum Faden: Nadel- und Garntabelle beachten. 

5. Die Nadel streift am Füßchen: Füßchen ausrichten oder Füßchenloch nachfeilen 
und ausrichten. Darauf achten, daß Nadelschutz nicht fortgefeilt wird. 

6. Die Nadel streift am Stichloch: Prüfen, ob die Nadel gerade ist, sonst Stichplatte 
zurechtrücken oder Stichloch nacharbeiten. 

7. Die Nadelstangenhöhe ist verstellt: Klemmschraube lösen und Nadelstange ein- 
stellen. Wenn die Schiffchenspitze auf Міне Nadel steht, muß die Oberkante 
Nadelöhr etwa 1,5 bis 2 mm unter der Schiffchenspitze stehen. 

8. Die Schiffchenspitze ist beschädigt oder stumpf: Spitze richtig nachschleifen und 
polieren (nicht von der Gleiffläche forlschleifen) Besser neues Schifichen ein- 
Passen. 

9. Das Schiffchen hat in seinem Korb zuviel Spiel oder Teile der Federausfüterung 
sind abgebrochen: Befestigungsschraube des Schifichenkorbes lösen und den 
Korb so verschieben, daß zwischen Federanlage und Schifichen Fadendurchlaß 
für Збег bis 40er Faden besteht. Bei Federbruch neuen Schifichenkorb einbauen 
und Schiffchenkorb so richten, daß die Maschine geräuschlos пані. 

10. Der Nadelkanal ist stark verschmutzt oder verharzt: Verhärteten Nähstaub 
herausstoßen und Kanal mit Petroleum säubern. 

11. Das Stichloch ist zu groß: Stichplatte mit kleinerem Stichloch aufschrauben oder 
Stichplatte ausbuchsen. 

12. Der Moment für den Eintritt des Schiffchens in die Oberfadenschlinge stimmt nicht: 
Maschine neu einstellen. Einstell lichkeiten am Exzenterbolzen der Schaukel- 
wellenkurbel (bei Maschinen mit Zahnradantrieb durch Verdrehen der Kurbel- 
scheibe, bei Exzenterantrieb am Exzenter auf der Armwelle). 


. Fadenreißen 


D. 
1, Die Spannung ist zu stark: Spannung des Ober- und Unterfadens richtig einstellen, 
2. Das Stichplatienloch ist für starken Faden und starke Nadel zu klein: Stichplatte 
auswechseln oder Stichloch nacharbeiten. 
3. Der Stichlochrand ist zerstochen: Mit passender Rundfeile nacharbeiten und ти 
Schmirgelleinen nachpolieren. 
á. Die Nadel ist aufgestaucht und hat Häkchen an der Spitze: Neve Nadel einsetzen. 
5. Ооз Nadelsystem stimmt nicht: Wenn Nadelsystem nicht auf dem Grundplatten- 
schieber eingeschlagen ist. im Nadelverzeichnis nachsehen. 
6. Die Nadel ist verkehrt eingesetzt; Kurze Rille muß immer der vorbeigleitenden 
Schiffchenspitze ehrt sein. 
7. Die Nadel hat scharfe Rillen oder scharfes Öhr: Neue Nadel einsetzen. Nur 
Markennadeln verwenden. 
8. Die Nadel ist im Verhältnis zum Faden zu dünn: Stärkere Nadel einsetzen. Siehe 
Nadel- und Garntabelle. 
9. Die Fodenführungsösen und Fadenleitwege sind schartig, verrostet oder ein- 
Bere: Schartige Kanten und Einschnittstellen entfernen und nachpolieren. 
in Teil der Schifichenkorbausfütterung ist abgebrochen: Neue Feder einnieten 
‚oder neven kompletten Schifichenkorb einbauen (Marke beachten !). 
Das Schiffchen || lose im Korb oder beim em n hat das Schiffchen 
zu wenig Fadenluft erhalten: Das Schifichen soll soviel Spier im Korb haben, daß 
ЗОег bis 40er Faden ungehindert durchgleiten kann, ohne an den Hörnchen, an 
Мен oder an der Anschlagfeder hängenzubleiben. 
12. Das Schifichen ist stark (abgenutzl und hat scharfe Kanten: Wenn Schiffchenkörper 
nicht durchgeschliffen, scharfe Kanten fortpolieren, besser jedoch, neues Schiffchen 


ei X 
13. Die Garnrolle sitzt einseitig auf dem Arm auf: Garnrolle auf Filzunterlage stellen. 


E. Nadelbrechen 


1. Die Nadel steht nicht weit genug im Nodelkanal zurück (etwa 0,10 mm) und wird 
deshalb von der Schiffchenspitze erfaßt: Falls Nadelanlage krumm, diese richten. 
Bei starker Abnutzung der Bahn Arm von der Grundplatte lösen und zurecht- 
rücken. Bohrungen der Haltestifle (Prisonstifle) nachreiben und neue passende 
Stile eintreiben. Besser nach dem Fesischrauben des Armes neu verbohren und 
verstiften. 
Die Stichplatte ist lose und hat sich verdreht: Stichplatte zurechtrücken und fest- 
schrauben (vorher aber Schmutz aus den Stegrillen des Transporteurs heraus- 


n). 
. Die Nadel ist zu schwach für Nähgut und Garn: Siehe Nadel- und Garntabelle, 
. Der Stoff wird beim Nähen geschoben oder gezogen: Nähgut nur leicht führen. 
Wenn erforderlich, Fülchendruck verstörken oder Transperieurzähnehen share 
fen. Wenn der Transporteur nicht hoch genug über die Stichplatte heraustrift, 
Transporteur höherstellen. Vorher Stichplafte abschrauben und prüfen, ob sich 
im ransportevrrjiengrund Schmutz (дерге! hat. Transporteur nicht zu hoch 
stellen (7, bis 1 Zahnhöhe), damit er während seines Rücktransportes genügend 
unter der Stichplaftenoberkante steht, sonst wird beim Nähen der Stoff hin- und 


Der Transporteur steht vor der Nadel höher als dahinter. Das Nähgut wird da- 
durch gegen die Nadel transportiert: Transporteur nacharbeilen. Wenn Nähfuf) 
nicht richtig aufliegt, auch Füßchensohle abrichten. 


F. Ungleichmäßige Naht 
Viele Fehler, die Fehlstiche und Fadenreißen verursachen, sind auch schuld an un- 
regelmäßiger Stichbildung. 


1. Die Verschlingung der Fäden ist oberhalb des Stoffes sichtbar: Die Oberfaden- 
spannung ist zu stark oder die Unterfadenspannung zu schwach. 


Bw 


w 
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. Die Verschlingung der Fäden ist unterhalb des Stoffes sichtbar: Die Unterfoden- 
spannung ist zu stark oder die Oberfadenspannung zu schwach 

Der Stoff zieht sich zusammen: Die Spannung ist zu stark. Oft ist auch der Näh- 
faden zu stark für den Stoff. Dünne Stoffe nur mit leichtem Nähfußdruck ver- 
arbeiten, — Der Nähfuß nicht mit der ganzen Fläche auf dem Transporteur 
Und der Stichplatte auf: Füßchensohle abrichten. 

Die Naht ist zu lose: Spannung muß bei stärkerem Garn verstärkt werden. 

Die Spule ist unregelmäßig aufgespult: Spuler überprüfen. Die Spule ist verkehrt 
eingelegt, oder das Schifichen 4 falsch рие де 

Die Naht ist nicht gerade, weil der Transporteur seitliches Spiel hat: Neuen Trons- 
porteur einsetzen, noffalls Führung des alten Transporteurs stauchen und neu 
einpassen. 

Ungerade Naht, Transporteur hat seitliches Spiel oder Transporteur steht schief, 
Foßchersohle liegt einseitig ouf: Logerspiel e eene I des Transpor- 
teurträgers beseitigen oder Transporteur richten und Füßchensohle nacharbeiten. 
(Am besten neven Transporteur und neves Füßchen verwenden.) 

Die Stichlänge ist ungleichmäßig. Exzentergabel ist ausgeschlagen: Exzenter und 
Rachen der Gabel nacharbeilen. Lagerspiel des Transporimechanimus 


[а 


> ypa 
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seitigen. ` 
9. Die Maschine пам! Bogen. Nähfuß ist an der Füßchensohle beschädigt oder I 
nicht gleichmäßig auf: Füßchensohle nacharbeiten und polieren. Siehe auch Ab- 
schnit „Ооз Erkennen und Beseitigen von Störungen”, 
10. Die Maschine ist unzureichend geölt (Schiffchenbahn). 


Die Schlußkontrolle 


erstreckt sich auf das Nachziehen sämtlicher Schrauben und Muttern, einwandfreies 
Ein- und Auslösen des Handrades, Kontrolle des Spulers, Probenähen und das An- 
fertigen eines einwandfreien Nähmusters. das unter der Nadel verbleibt. 


Reparaturarbeiten 


Bogenschiffnähmaschinen lassen sich verhältnismäßig leicht reparieren: trotzdem 
sollte man soviel wie möglich von g mechanischen Reparaturen absehen. 
Weil dieser Maschinentyp kaum noch gebaut wird und viele Fabriken, die einmal 
Bogenschifmaschinen fabriziert haben, nicht mehr existieren, sind Ersatzteile, wie 
Fadenhebelkurven, Nadelstangenherze, Nadelstangen, Schoukelwellen, Schifichen- 
treiber, sehr schwer in richtig passender Ausführung zu beschaffen. Ähnliche Ersatz- 
teile passend arbeiten zu wollen, ist meist recht schwierig und kostspielig. Das gilt 
besonders für Nadeistangenherze, Fadenhebeikurvenwalzen, Schaukelwellen u. a. 

и е Reparaturen nur ausführen, wenn der Kunde ез verlangi 
und bezahlen will oder inbau never Teile aus technischen Gründen unbedingt 


erforderlich ist. 

Demontage 

1. Spuler, Riemenschutz, Nadel, Füßchen, Schiffichen, Armdeckel, Stichplatte, Grund- 
plattenschieber. 

2. Kopfteile — Kopfplatte, Nadelstange mit Herz, Stoffdrückerstange mit Kloben 
und Feder, Fadenhebel, 

3. Unterbau — Zugstange, Transporteurschiebewelle, Schiffchentreiber. 

4. Armteile — Stichsteller-Exzentergabel, Handrad, Handradbuchse (Stift heraus- 
schlagen, Welle dazu gut abstützen). Abziehvorrichtung benutzen. Sicherungs- 
schraube des Stichsteller-Exzenters und des vorderen Armwellenlogers lösen, 
Spannungsschraube der Schaukelwelle ausreichend lockern. Mit Krummeisen (bei 
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richtiger Stellung der Armwellenkröpfung) vorderes Armwellenlager sehr vor- 
sichtig heraustreiben (immer wieder prüfen, ob Kröpfung der Armwelle sich nicht 
festgesetzt hat). Schaukelwelle (untere Spitzschraube mit Mutter herausdrehen). 
Die demontierten Teile werden sorgfältig auf ihre Beschaffenheit geprüft. Ver- 
harzte Teile müssen in Henkel Р 3 oder einer ähnlichen Lauge oder in einer kräftigen 
Sodalösung а ht, gut gespült und getrocknet werden. Anschließend werden 
die Teile mit einem Ölhauch versehen, um einer Rostbildung vorzubeugen. 


Beim Löten Einiogestöck 
in Ger Starke er Arm- 
weiienkröplung Tachen 


die Backen legen 


avgeorocnene Bache 


Falls eine neve Schaukeiweile zu 
lang oder zu kurz sern sale, Schaft 
abörehen auermanderschheiden, 
Sende Enden и Rohr 
stecken und har! verlaten. 


Winderherrichtung emer gebrochenen Schaukeimelle 


Eiger Nacharbeit bedürfen in der Regel die Schaukelwelle, die Armwellenkröpfung, 
die Stichstellerexzenterstangengabel, der Stichstellerexzenter, der Schiffchentreiber, 
das Nadelstangenherz und der Kurvenfadenhebel. Ist die Maschine nicht übermäßig 
benutzt worden, genügt es meistens, wenn die Spannschraube der Schaukelwellen- 
backen etwas angezogen wird. Мап reibt die Welle dann unter mehrmaligem Fester- 
drehen der Spannschraube mit Rüböl ein und ölt dann, wenn mit Petroleum alle 
Roböl- und reste fortgewaschen sind, mit Nähmaschinenöl nach. Oftmals wird 
ез auch nötig sein, etwas feinen Schmirgel für das Einpassen zu benutzen, doch sollte 
Schmirgel immer nur die allerletzie Hilfe sein. Sind in die Backen der Schaukelwelle 
Löcher eingeschlagen, so muß ein Nachfeilen der Backen erfolgen. Das muß maßvoll 

А депп wenn die Spannschraube nachher zu stark angezogen werden muß, 
ТҮ! durch die hohe Spannung leicht Backenbruch ein. Es st immer zweckmälig, nach 
raui 


schaukelwelle nicht zu beschaffen, dann verfährt man wie in der Abbildung gezeigt. 
Wenn kein guter Gußschweißer zur Hand ist, sollte lieber die abgebrochene Bocke 


Sollte einmal eine neve Schaukelwelle zu lang oder zu kurz sein, so dreht тап sie 
im Schaft ob, schneidet sie auseinander, steckt ein festsitzendes Rohr darüber, ver- 
stiftet und verlötet hart. Vorher aber auf einem Brett mit Paßstück und Stiften Winkel- 
stellung der Kurbel und Länge der Welle genau festhalten. Auch der Kurbelradius 
muß genau dem alten Radius entsprechen. Anschliefiend erfolg! die Nacharbeit der 
Stichstellerexzentergabel und des Stichstellerexzenters. 

Reparaturbedürftig ist oft auch der Herzantrieb der Nadelstange. Ersatzherze sind 
häufig nicht mehr beschafftar. Es ist in solchen Fällen am zweckmäßigsten, eine neve 
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Rolle anzufertigen, die schwer in die weiteste Stelle der Herzkurve paßt. Wenn beide 
Teile (Herz und Rolle) vollständig feltfrei und die zu engen Stellen zuvor vorsichtig 
nachgeschabt sind, kann man mit dem Einreiben der пешеп gehärteten Rolle beginnen. 
Sehr wichtig ist es. darauf zu achten, daß die Rolle genau parallel und rechtwinklig 
zur Kurvenlaufbahn steht. Мона! wird eine zweite, etwas stärkere Rolle eingerieben. 
Beim Nacharbeiten der Herzkurve muß Obacht gegeben werden, daß Schlingenhub 
und Gegenhub der Herzkurve nicht geringer werden 

Die sich beim Einreiben bildenden Späne sind fortlaufend fortzublasen. Unter vor- 
sichtigem Drehen am Handrad wird solange eingerieben, bis die Rolle gleichmäßig 
schwer in der Herzkurve abrollt, dann läßt man sie, wenn zuvor alles sehr gewissen 
haft gereinigt ist, mit Öl langsam einlaufen. 

Auf die gleiche Weise reibt man auch eine neue Rolle für den Fadenhebel ein 
Bevor man mit dem Einreiben der Fadenhebelrolle beginnt, muß der Hebel in seiner 
Lagerung dicht gehen. (Spezialwerkzeuge der Meisterschule Bielefeld anwenden.) 

r Schiffchentreiber ist meistens leicht dicht zu stellen. Entweder hat der Stellring 
Gewinde und man dreht ihn nach dem Lösen der Sicherungsschraube etwas mehr an 
den Treiber heran, oder er ist ohne Gewinde und wird nach Lösen der Befestigungs- 
schraube ein wenig herangefrieben. In beiden Fällen nachträgliches Sichern nicht 
vergessen, Um leichter entstandenes Lagerspiel des Treibers beseitigen zu können, 
ist von vielen Fabriken der Tpeiberkörper geschlitzt ausgeführt und durch zwei 
Spannschrauben nachstellbar gemacht, In anderen Fällen muß der Treiber erneuert 
oder ein stärkerer Bolzen angefertigt werden. 

Sind die Lager der Kurbelzugstange nicht nachstellbar, dann ist es das richtigste, 
die Lager nachzureiben und neue Lagerbolzen anzufertigen oder Zugstange und 
Bolzen zu erneuern. 

Ist die Stichstellerkulisse ausgeschlagen, wird sie nachgearbeitet und eine neue 
Rolle oder ein neves Gleitstūck angefertigt und sauber spielfrei eingepaßt. 

In jedem Fall ist es immer am гаватвјеп, wenn neue Original-Ersatzteile noch zu 
beschaffen sind, von Reparaturen beschriebener Art abzusehen und neue Originalteile 
einzubauen. Nachdem noch der Transporteur und die Stichplatte überprüft sind, ist 
die Maschine wieder zusammenzubauen. 

Bei der Reparatur ist darauf zu achten, daß das Schiffchen mit seiner Lauffläche 
ап der Bahn Überall gut anliegt und so im Korb gelagert ist, daß eine Fadenschleife 
von 30er Faden ohne merkliche Hemmung zwischen dem Schifichen und seiner Loge- 
rung hindurchgleiten kann; ist der Zwischenraum größer, näht die Maschine laut 
und neigt zum Sticheauslassen, ist er zu gering, tritt Fadenreißen ein, Die Spule muß 
sich beim Fadenabzug leicht linksherum drehen und darf nicht über den Schiffchen- 
rand vorstehen. (Tritt ein, wenn sich im Schiffchengrund zuviel Nähstaub angesammelt 
hat.) Wenn das Schiffchen zu stark abgenutzt ist, muß es ersetzt werden. 

Durch den Unterfaden wird bei längerem Gebrauch in die Spannungsfeder des 
Schiffchens eine Rille eingeschliffen. Solche Federn sind auszuwechsein. 

Die Schiffchenspannungsschraube ist geschlitzt. Dreht sie sich zu leicht, drückt man 
sie mit einer Messerschneide vorsichtig etwas auseinander. 

Die Fadenanzugsfeder bildet in der Regel mit der Oberfadenspannung eine Ein- 
heit, vereinzelt ist sie auch im Fadenhebel untergebracht (System White und Mundlos 
Original Viktoria). 

Der Spannungsstift für die Oberfadenspannung hat an seinem Befestigungsende 
bei einzelnen Fabrikaten Linksgewinde, 

Die Auslösung der Spannung geschieht bei älteren Maschinen durch einen mit der 
Hand zu bedienenden Auslösehebel, bei neueren Maschinen jedoch selbsttätig durch 
den Stoffdrückerhebel. Es ist darauf zu achten, daß sich der Auslösestift und auch der 
Auslösehebel einwandfrei leicht bewegen lassen und nicht durch klebriges Öl oder 
Verharzung schwer gehen. 

Die Federkraft der Fadenanzugsfeder läßt sich durch Verdrehen des Spannungs- 
stifles regulieren. Die Feder muß in ihrer Bewegung zum Stillstand, d. h. zur Auflage 
kommen, wenn die Nadel in den Stoff sticht. Die zeitlich richtige Funktion erfolgt 
durch Verstellen der Auflage. 
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1 Sioffdrückersange, 2 Regulierbuchie, 3 Fadenhebel, 4 Мобешюлделлеет. 5 Nadeitange. 6 Nadelhalt H АДАД eg 
Mea es he BEE E Ee? ~ EE 12 
вазо ТЕА : 


. Armteile 
Schaukelwee spielfrei einbauen, Kontermutter der Spitzschraube fesl anziehen. 
Vor dem Einsetzen prüfen. ob Ölkanal über der Kurbel offe 
Armwelle mit Armwellenioger und Kurvenwalze oder auch Kurbeischeibe vorher 
verstiflen oder verschrauben, vom Kopf her einschieben und nach dem Durch- 
schieben durch die Schaukelwelle Stichstellerexzenter aufschieben (mit Bund zur 
Schaukelwelle hin). Ölloch іт Armwellenlager nach oben drehen und Armwelle 
vorsichtig eintreiben, bis Lagerbund fest anliegt. Handradbuchse auftreiben und 
Armwelle damit seitlich dichistellen. Stichloch wenn nötig nachreiben und neuen 
stärkeren 510 eintreiben. Überstand sauber fortfeilen. Stichstellerexzentergabel 
einbringen. 
2. Unterbau 
Schiffchentreiber einbauen, danach Transporteurschiebewelle mit Transporteur- 
„Servebewelle mit Slichsiellerenzentergabel, verbinden. Kurbelzugsionge 
nd Deckeischraube eindrehen. Stichplatte aufschrauben und Schiebe- 
Welle so einstellen. daß Transporteur sich allseitig bewegen kann. 


3. Kopfteile 
РА > H Herz. Nadelstange, Stoffdrückerstange mit Kloben (Nu) und Feder und Faden- 
j 9 10 hebel montieren. 
EE EE E аана 
ër e EE EE Саса eener Geiger 
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1. Schlingenhub; Der Schlingenhub, ако der Hub, den die Nadelstange von ihrer 
Tetten Sellung bis zu dem Augenblick macht, in dem die Schiffchenspitze auf 
Mitte der Nadelrille stehen soll. beträgt etwa 2,4 mm; er ist durch die Form der 
Herzkurve festgelegt, d h. die Schifichenspitze muß auf Mitte Nadel stehen. wenn 
die Nadel bei ihrer ersten Aufwärtsbewegung zum Stillstand gekommen ist (die 
darauf folgende nochmalige Abwärtsbewegung dient dazu, dem Schiffchen den 
Durchgang durch die Oberfadenschlinge zu erleichtern). Das Ohr der Nadel muß 
gelange unter der Schifichenkante sichtbar sein, bis das Schifichen die Nadel passiert 
hat, Der Zeitpunkt für den richtigen Eintritt der Schiffchenspitze in die Nadel. 
fadenschlinge wird in der Regel am Exzenterbolzen der Schaukelwelle eingestellt. 
bei Maschinen mit Zahnradantrieb an der Kurbeischeibe. Günstigste Stellung für 
den Shiffchendurchgong durch die Schlinge durch Beobachtung ermitteln, 

Zur Erleichterung der Einstellung haben die meisten Bogenschifímaschinen etwc 
4 bis 5 mm hinter dem Nadelkanal eine Rißmarkierung, біз zu der die Schifichen- 
spitze zurückfahren und mit der Umkehrbewegung beginnen soll, 

2. Nadelhöhe: In der Regel durch Sicherungsschraube im Nadelstangenherz 
‚gegeben. Oberkante Nadelöhr soll nach Beendigung der zweiten Atwöchbewegung 
nach dem Schlingenhub etwa 1,5 bis 2 mm unter der unteren Schiffchenkante stehen. 

3. Schiffehenspiel im Schiffchenkorb: Das Schifichen soll jerecht im 
Korb liegen und darf nicht von der Gleitbahn abkippen. Beim Vordrücken zu den 
beiden Hörnchen hin darf sich die Spitze weder heben noch senken. Gegebenen- 
falls ist der Korb entsprechend zu richten. Das Schiffchen muß in seinem Korb 
soviel Spiel haben, даб der stärkste Faden, der уеглаћ! werden soll, ungehindert 
zwischen Schiffchen und Korb Rindurchaleiten kann, ohne dabei geräuschvollen 
Gang der Maschine zu verursachen. Der leise ruhige Gang der hiffmaschine 
wird erstens entscheidend beeinflußt durch den zeitlich richtigen Eintritt der Sch. 
chenspitze in die Öberfadenschlinge, zweitens durch die richtige Lage des Schifichens 
im Schiffchenkorb und drittens durch die richtige Höheneinstellung der Nadel- 

lange. 

4. Nadelschutz: Der Nadelschutz wird durch das Stichloch im Füßchen und in 
der Stichplatte gebildet, Stichplatte so rücken, дой die Nadel, wenn sie nach rechts 
abgedrückt wird, von der Stichlochkante gehindert wird, in die Schifichenbahn 
zu treten, 

5. Transporteurbewegung: Der Transporteur soll mit seinem Vorschub be- 

innen, wenn die Nadel bei ihrer Aufwärtsbewegung das Stichloch verläßt. 
ie richtige Einstellung erfolgt am Exzenter bei er Stichlänge. 

6. Transporteurhöhe: Der Transporteur soll in seiner höchsten Stellung etwa 
um Zahnhöhe aus der Stichplatte heraustreten. Die Einstellung jt durch Lösen 
der Tra festigungsschraube, der Transporteur läßt sich dann der Höhe 
nach verschieben. Nach der Einstellung Befestigungsschraube fest anziehen. 

7. Fößchenhub: Der Füßchenhub beträgt etwa 7 mm. Zu beachten ist, daß die 

де Nähfuß nicht auf denselben stößt und daß der 
Nähfuß bei herabgelossener Stoffdrückerstange auf der Stichplatte aufliegt; der 
Löflerhebel muß dann noch ein wenig Spiel haben. 

8. Die Fadenanzugsfeder soll zur Ruhe kommen, wenn die Nadelspitze in den 

Stoff einsticht. (Normale Stofistärke: etwa vierfaches Hemdentuch,) 


Schlußkontrolle 
1. Ist der Gang der Maschine ruhig? 
2. Haben Armwelle, Schaukelwelle, Kurbeistange, Schifichentreiber und Nadelstange 


3. Haben Nadelstangenherz und Fadenhebel nicht zuviel Spiel? 
4. Hat die Transporteurschiebewelle kein Spiel? 
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5. Hat das Schiffchen im Schiffchenkorb nicht zuviel Spiel? 

6. Liegt das Schifichen ruhig im Korb? 

7. Funktioniert die Handradauslösung? 

8. Steht das Füßchen parallel zur Stichplatte und liegt es обећа auf den Zähnen 
Чез Transporteurs auf? 

9. Bewegt sich der Transporteur ohne Reibung im Stichplattenausschnitt? 

0. Hat der Transporteur nicht zuviel Spiel? 

1. Befindet sich unter der Spannungsfeder und im Schiffchengrund kein Schmutz? 
Dreht sich die Spannungsfeder nicht zu leicht? Kann der Unterfaden sich nicht 
selbst ausfädeln, weil die kleine Federzunge nicht tief genug gebogen ist? Ragen 
die Federenden nicht in das Schiffchen hinein und behindern dadurch das leichte 
Rollen der Spule? 

12. Но! das Schifichen keine scharfen Kanten? 

13. Sind die Stichlöcher im Füßchen und in der Stichplatte nicht zerstochen? 

14. ist verhärteter Schmutz und Nähstaub zwischen den Transporteurzahnreihen 
entfernt? 

15. Geht der Grundplattenschieber nicht zu leicht, so daß er sich beim Nähen selbst 
‚öffnet? 


16. Wird die Spannı 
nicht zu früh 
17. Ist das Treigestell in Ordnung und verursacht es beim Nähen kein Geräusch? 
18. Sind alle Schrauben und Muttern an der Maschine fest Se кеп 
. rfadenschlinge sicher von der Schiffchenspitze erfaßt und bleibt der 
19 We уоп ech ai ооб! уа Байы баг 
führt? (Schlingenhub, Gegenhub, Nadelhöhe, Korbabfederung kontrollieren.) 
20. Bleibt der Stich bei dickem und dünnem Nähgut gleichmäßig schön? See 
Transporteurs in seiner höchsten Stellung nicht mehr al 
АЕ Му Uber die Stichplatte hinaus und sinki er bei seinem 
Rücklauf so tief, daß die Zähnchen den Stoff nicht mehr zurücknehmen können? 
22. Kommt die Fadenanzugsfeder zum richtigen Zeitpunkt zur Ruhe? 
23. Näht die Maschine vorwärts wie rückwärts einen gleichlangen Stich? 
24. Wickelt der Spuler mit gleichbleibender Spannung und in regelmäßigen Lagen 
Faden neben Faden auf! 
Nach der Schlußkontrolle Maschine einnähen und nochmals alle Schrauben fest 
anziehen. 


beim Anheben des Stoffdrückerstangenhebels sicher und 
? 


Universal-Nähmaschinen-Schraubstock 


das Arbeitsgerät für den fortichrittlichen Nähmaschinen- 


Mechaniker. Nach allen Seiten dreh- und schwenkbar. 
Modell Ill für Haushalt- und Zickzack-Maschinen. 
Modell Ill Standard für Gewerbe- und Industriemaschinen. 


Hersteller: Hans Herold, 13a Kulmbach /Ofr. 
Prospektmaterial kostenlos anfordern. 
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Die Stichbildung bei der Bogenschiffnähmaschine 


1 Regulierbuchse für Nöhtvðdruck 
2 Kopfpiatten-Befest;gungsichrause. 
3 Kepfolatie. 4 Fadenieuäne. 

5 еттер, 6 Stoflärucheruange. 
7 мами Варни догана e 
з on 9 Stagione. 

10 Spannungsieder, 

11 egen ce", eigene 
13 Fadenführung, 14 Ges 
15 Fodenanzunsfeder 
16 Fadenlührungshaken. 

17 Auflage für Facenanzugiieder, 
18 Soannunguieder, 

19 Soonnungs-Regulermutter 
20 Spannungncheiben. 
 Fadenführung, 22 Nadelhalter 
чө Nadel-Beietigunguchraube, 

Маде 24 чес 
25 Spannungschraube, 
WT 


m. reniooe v. renove 
DEENEN 1. Die мө int awn dem stot 
1 renove n renıooe а 2: пати 
2 hos E а 
1. Die Nodal энем in den Вы, WEEN 2 Dia НАШЫ RT OD BE 
2. Die e ist la diesem Angenbiich бш pir Som, парада зе Ae Seiehen net nen neh Seek Aun Mader Ge 
Боа К: починио КЩ ee NEN 
3. Das Schiffehen schwingt schnell rückwärts, bis arg seiner Spitze in der Oberta- 13 mm über Oberkante Ме "ch 


etwa û bis 5 mm hinter den Nadalkanal, 


4. Der Fadenhebei bewegt sich rasch abwärts und 
gibt Foden frei. 


Der Transporteur sinkt unter dia Stichplatte 
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3. Das Schiffchen hat den Rücklauf beendet und ist 
in der Bewegungsumkehr begriffen. 
Der Fodenhebel beendete sein Fodengeben. 


5. Der Transporter bewegt sich unter der Stich- 
platte zur Aufstiegustelle hin. 


mie nn and танае mmm 


pe 


1 Die nächste Stichbildung beginn! wieder bei Periode 1. 


3. Das Schiffchen hat die Ober- 
fodenschlinge vollends durch“ 
fahren und fährt zum Um- 
kehrpunkt aus, dabei Unter- 
toden von der Schifichenspule. 
abziehend und die Stichver- 
порот anziehend. 

&. Der Fadenhebel ist rasch avf- 
матн gestiegen, zieht den 
Sicht zur Stichbildung ge- 
Brouchten Oberfaden for! und 


E mit dem Sie, 
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DIE BAHNSCHWINGGREIFERNÄHMASCHINE 


(Die Bahngreifernähmaschine) 


Diese Maschinanarı wird auch Zantrelspulangreifernähmaschine, Zantroischifichennähmaschine, 
(Cenıral.Bobbin-Nähmaschine — E 

Dieses Maschinensystem wurde im Jahre 1887 von der Singer Co. auf den Markt 
gebracht und ist als eine Fortentwicklung der um 1878 konstruierien Ringschiffchen 
nähmaschine anzusehen. 

Die Bahnschwinggreifernähmaschine (abgekürzt Bahngreifernähmaschine) erfreut 
sich auch heute noch als Haushalt- und Handwerkernähmaschine großer Beliebtheit, 
weil sie leicht und geräuscharm näht, einen klaren, gut eingezogenen Peristich liefert 
und in der Fadenspannungsregulierung ziemlich unempfindlich ist. Das Nähwerk ist 
einfach und haltbar und erlaubt höhere Nähgeschwindigkeiten als die älteren Schiff 
chen- oder Greiferschifichennähmaschinen. 


Bohnıchwinggreifarnährmeschine ma Kurvenfadenhebe 


Als Fadenregler wird heute fast ausschließlich der Gelenkfadenhebel angewendet, 
Es gibt aber auch noch Werke, die Haushaltnähmaschinen mit Kurvenfadenhebei 
iefern. 

Die Armwelle ist mit einer Kurbelkröpfung versehen”) und durch eine Zugstange mit 
der Kulissenschwingwelle verbunden. Bei der Drehbewegung der Armwelle erhält die 
Kulissenschwingwelle eine Schwingbewegung (etwa 2009), die sie ihrerseits über die 
Kulissengabel und die Treiberwellenkurbel auf die Treiberwelle überträgt. Auf dem 
anderen Ende der Treiberwelle ist der Treiber montiert, er überträgt die Schwing- 
bewegung der Treiberwelle auf den Greifer. Zwischen einem Treiberfinger und der 
Anlagefläche am Greifer muß etwa 0,5 mm Zwischenraum sein, wenn der andere 
Treiberfinger am Greifer anliegt. Infolge der Schwingbewegung liegt jedesmal nur 
ein Treiberfinger am Greifer an, und die Oberfadenschlinge kann daher ungehindert 
über den Greifer gleiten und vom Fadenhebel abgezogen werden. Die Greiferbahn 
ist entweder an einen angegossenen Bügel der Grundplatte angeschraubt (z. B. Pfaff, 
Singer) oder an einen ünstellbaren Bahnträger montiert (Adler, Anker, Gritzner, 
Haid & Neu, Naumann, Phoenix u. a.) 


Anmerkung: Neverdings wird die Armwelle von Kurbeisröpfung 
здеу, f en elle дез Kurbeiantrieden sin Meer u a 
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Bohngreilernähmaschine mit Gelenkladenhebel 


Bahngreiiermaschine mil Geienkladenhebel (moderne Obertelferm) 


Die Vorschubbewegung des Transporteurs wird durch einen Exzenter auf der Arm- 
welle bewirkt. Bei Haushaltnähmaschinen ist es in der Regel ein Dreieckexzenter 
(Bogenexzenter). Diese Exzenterform ergibt nähtechnisch die günstigsten Momente 
bei der Transporteurbewegung, weil — durch seine Form bedingt — der Vorschub 
erst beginnt, wenn der Transporteur um Zahnhöhe aus der Stichplafte herausragt 
Der plötzliche Richtungswechsel in der Bewegung, die kleinen Auflageflächen der 
Exzentergabel und die damit verbundenen offenen Ölstellen mindern jedoch die Ver- 
schleißfestigkeit, so daß heute für schnellaufende Bahngreifernähmaschinen (Hand- 
werkermaschinen) der Kreisexzenter mit dem ihn völlig umschließenden Gleitring 
bevorzugt wird. Die Exzentergabel, de durch die Drehbewegung der Armwelle in eine 


ei 


schwingende Bewegung versetzt wird, ist mit der Transporteurschiebewelle verbu 

und außerdem mit einem Gleilstein oder einer Rolle in der Stichstellerkulisee geführt, 
die seitlichen Bewegungsausschläge werden je nach der Stellung der Kulisse in mehr 
oder weniger große auf- und abgehende Bewegungen umgewandelt. Die Stellung 
der Stichstellerkulisse kann durch den Stichstellerhebel verändert werden. Dadurch 
ist es möglich, die Vorschublänge des Transporteurs zu regulieren. Das Heben und 
Senken des Transporteurs wird bei der Mehrzahl der Haushaltnähmaschinen durch 
einen Hebeexzenter erreicht, der mit der Kulissenschwingwelle aus einem Stück ge- 
fertigt ist, Über diesen Hebeexzenter greift die Gabel der Transporteurhebewelle 
und überträgt die Auf- und Abwärtsbewegung des Exzenters über die Hebewellen- 
kurbe! auf den Transporleurträger. Bei Handwerkernähmaschinen erhält die Hebe- 

r wi jewegung ûl и 
Kreiexzenier auf бег Sa 2 23 ober eine Verbindungszugstange von einem 


Bahngreifernähmaschine mit Gelenkfodenhebel für Handwerk und Industrie 


Um Stick- und Stopfarbeiten zu erleichtern, werden Haushaltnähmeschi tz- 
lich mit einer Transporteurversenkeinrichtung ausgestattet TER 
Handwerkermaschinen für Lederarbeiten (Schäftestepperei) können mit Schiebrad- 
олон und Roltß (Seite 27) (on Stelle des EE Se werden wid 
йеп harten und glatten Ма и е 
zum Verarbeiten har glatten Nähguts auch mit Hüpfertransport und alter 
Mit der Bahngreifernähmaschine erreicht man bei Fußbetrieb eine Nähgeschwindig- 
кей von ема 860 Sichen, bei elekirschem e Мар he Inder 
inute. 
Nadelsystem: Für Haushaltnahmaschinen vorwiegend 705. Für Handwerkernäh 
maschinen je nach Fabrikat: System 34, 287, 373, 563 605 ике 
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Die hauptsächlichsten Fehler und ihre Behebung 
A. Schwerer Gang 


1. Die Lagerstellen sind durch schlechtes, ungeeignetes Öl verharzt und verklebt: 
In sämtliche Ölstellen reichlich Petroleum träufein, Maschine längere, Zeit durch- 
drehen, alle Lagerstellen säubern und mit harz- und säurefreiem Öl nachölen. 
Greiferbahn demontieren, reinigen und ölen. Wenn die Maschine dann nicht 
leicht läuft, müssen alle Teile demontiert und sorgfältig entharzt werden. 

2. Die Armwelle hat in der Längsrichtung zu wenig Spiel: Armwellenkurbel oder 
Handrodbuchse so einstellen, daß die Armwelle in Längsrichtung ein kaum merk- 
liches Spiel hat (sog. ОШ). 

3. Die Treiberwelle, die Kulissenschwingwelle, die Transporteurschiebewelle oder 
die Transporteurhebewelle haben in der Längsrichtung zu wenig Spiel; Wellen 
so montieren, daß sie in Längsrichtung ein kaum merkliches Spiel haben. 

4. Faden- oder Appreturreste sind in die Greiferbahn gelangt und hemmen den 
Greifer: Greifer ausbauen und Greiferbahn gründlich reinigen. 

5. Die Lagerstellen sind trocken (besonders das Nadelstangenglied, die Lager des 
Fadenhebels und die Nadelstangenbüchsen):, Maschine gründlich ölen, zwei bis 
drei Tropfen in jedes Lager genügen: Zum Ölen Kopfplatie und Armdeckel ab- 
schrauben, aber vor dem Ölen Staubreste entfernen. 


B. Lauter Gang 


1. Foden- oder Appreturreste sind in die Greiferbahn gelangt und hemmen den 
Greifer: Greifer ausbauen und Greiferbohn gründlich reinigen. 

2. Der Antrieb für die Treiberwelle ist ausgelaufen: Zugstange auf der Armwelle 
und оп der Kulissenschwingwelle dichtstellen. Kulissenschwingwelle so montieren, 
daß sie in Längsrichtung nur ein kaum merkliches Spiel hat (verbrauchte Teile 
nach Möglichkeit erneuern). 

3. Die Stichstellerexzentergabel ist ausgeschlagen: Exzenter und Ех 
nacharbeiten (siehe „Allgemeine Reparaturarbeiten, Exzentergabein“ 


ntergabel 
Seite 20) 


С. Fehlstiche 


1. Das Nodelsystem stimmt nicht: Das zu verwendende Nadelsystem ist in der Regel 
auf dem Grundplattenschieber eingeschlagen, andernfalls muß das richtige Nadel- 
system aus dem Nodelverzeichnis ermittelt werden. 

2. Die Моде! ist falsch eingesetzt: Die lange Rille soll іп der Regel nach links zeigen, 
eine Ausnahme bildet die Singer 15-88. Bei diesem System muß die lange Rille 
nach rechts zeigen. (Der Greifer dreht sich hier links herum im Gegensatz zu 
den übrigen Bahnschwinggreifernähmaschinen.) Die Nadel muß beim Einsetzen 
stets bis zum Anschlag hochgeschoben und gut festgezogen werden. 

3. Die Моде! ist verbogen: Neve Nadel einsetzen. 

. Die Nadel streift am Fßchen: Füßchen geradestellen oder Stichloch nacharbeiten. 

5. Nadel- und Fadenstärke stehen nicht im richtigen Verhältnis zueinander: Nadel- 
und Garntabelle beachten. 

6. Die Nadelstange steht zu hoch oder zu tief: Nadelstungenhöhe nach Lösen der 
Befestigungsschraube im Nadelstangenkloben einstellen. (Wenn die Greiferspitze 
mit der Mittellinie der Nadel abschneidet, muß де Oberkante des Nadelöhrs 
ungefähr 1,5 mm unter der Greiferspitze stehen.) 

7. Die Greiferspitze ist beschädigt oder abgebrochen: Wenig beschädigte Greifer- 
spitze kann nachgeschliffen und poliert werden. In jedem falle ist es aber besser 
einen neuen Greifer einzusetzen. 


> 


6з 


adenreißen 
1 zu stark: Oberfadenspannung und Р 
Leien z 
3. Die Nadel ist aufgestaucht: Neve Nadel e 
d па Nadelstärke stehen nicht im НЕ 
Der Faden ist unr 
6. Das Р hebel е 


па sche lieren 

7. Die Faden 
einsetzen. 

8. Das Greifer 
ernever 

9. Die Abfallflächen с 

10. Die Abfallflächer 
Originalgreifer) 

11. Die Spulenk 


Neue Fadenanzugsfeder 


Abdeckblech nacharbeiten ode 


schlinge bleibt hängen jehende 
polieren 
12. Die Spulenhaltek elk 
psel etwas hervor, die Oberfadensch 


sichtig brechen und 


13. Die Oberfode: A 


nge gleitet nicht leicht ске 
hinweg: Greifereinstellung über reif 
einsetzen (notfalls den k en nach 
arbeiten). 

E. Nadelbrechen 

1 е1. und Fadenst ehen nicht Маде! 
und Garntabelle beachten 

2. Der Stoff wird vom e 


Nähen nur leich 


FERD. SCHMETZ GMBH 


HERZOGENRATH 


4. Die Nadel sticht auf das Füßchen: Stoffdrückerstange drehen, bis die Nadel in 
die Mitte des Stichloches im Füßchen einsticht, notfalls Nähfuß etwas nacharbeiten, 

5. Der Nadelschutz ist unwirksam, weil die Nadel nicht am Treiberfinger anliegt, 
Treiber so richten, daß die Nadel am Treiberfinger anliegt, sie darf aber nicht 
abgedrückt werden, wenn die Greiferspitze an der Nadel vorbeigeht. 


Reparaturarbeiten 


Die nachfolgende Anleitung gibt in groben Zügen eine zweckmäßige Reihen- 
folge für die Demontage und Montage einer Bahngreifernähmaschine an. 


Demontage 


1. Spuler, Riemenschutz, Коргрјаће, Armdeckel, Nadel, Füßchen, Sichplatte, Schieber. 
гене 
2. Kopfleile: Stoffdrückerstange mit Feder, Kloben und Regulierbuchse, Nadelstange, 
Nadelstangenglied, Fadenhebel. 
3. Unterbau: Greiferbahn, Treiberwelle, Transporteurschiebewelle, Transporteur- 
hebewelle, Kulissenschwingwelle. 


4. Armteile; Zugstange für den Greiferantrieb, Hebeexzenterzugstange (nur bei 
Handwerkernähmaschinen), Stichstellerexzentergabel (bei einigen Fabrikaten 
lassen sich Stichstellerexzentergabel und Stichsteller erst nach der Demontage der 
‚Armwelle herausnehmen; dabei ist zu beachten, daß bei einigen Typen die vordere, 
bei anderen dagegen die hintere Armwellenlagerbuchse zum Ausbau der Arm- 
welle herausgetrieben werden muß). 


Die demontierten Teile werden sorgfältig auf ihre Beschaffenheit geprüft. Ver- 
harzte Teile müssen in Р 3 oder in einer ähnlichen Lauge oder auch in einer kräfigen 
Sodalösung ausgekocht werden. Anschließend sind die Teile gut zu spülen, zu trocknen 
und leicht einzuölen, um einer Rostbildung vorzubeugen. 


Ausgelaufene Exzentergabeln und Zugstangen sind nach Anleitung zu reparieren- 
Bei Bahngreifermaschinen mit Kurvenfadenhebel muß geprüft werden, ob die Faden. 
hebelrolle noch spielfrei іп der Kurvennut geführt wird. Ausgelaufene Kurven ver- 
ursachen lauten Gang und unregelmäßige Stichbildung. Wenn die Kurve gleichmäßig 
abgenutzt ist, genügt es, eine stärkere Rolle einzusetzen, dazu muß die Kurvennut aber 
neu eingerieben werden (trocken einreiben). Dies muß sehr vorsichtig geschehen, weil 
der Gewindeansatz für die Lagerschraube des Fadenhebels leicht abreißen kann. Es ist 
weiterhin darauf zu achten, daß der Gleitstein auf der Treiberwellenkurbel in der 
Gabel дег Kulissenschwingwelle nicht zu viel Spiel hat. Damit im Greiferantrieb kein 
toter Gang vorhanden ist, muß gegebenenfalls der Gleitstein erneuert oder die Gabel 
vorsichtig gestaucht und nachgeorbeitet werden. Auf keinen Fall darf sich aber der 
Gleitstein іп der Gabel klemmen. Geräuscharmer Lauf und Nähsicherheit der Maschine 
setzen voraus, daß der Greifer in seiner Bahn nur wenig seitliches Spiel hat und der 
Radius des Greifers mit dem Radius der Bahn genau übereinstimmt. Um den Greifer 
seitlich dicht zu stellen, genügt es vielfach, den Bahnring gerade abzuziehen, falls 
dieser ausgelaufen sein sollte. Ausgelaufene oder beschädigte Greifer (эрите ab- 
gebrochen) sind unbedingt zu erneuern, Beim Einpassen des neuen Greifers ist zu 
;eachten, daß der Radius des Greifers mit dem der Greiferbahn genau übereinstimmt. 
Klemmt der Greifer nach dem Anschrauben des Bahnringes, јаме man ihn mit etwas 
Ölsteinpulver möglichst rolierend einlaufen. (Besondere Antriebsvorrichtung be- 
nutzen.) Wenn der Greifer dagegen in der Greiferbahn seitlich zu viel Spiel hat, 
zieht man die Greiferbahn etwas ab, so daß die Tiefe der Führungsnut mit der Stärke 
des Greiferflansches übereinstimmt. 
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KOCHS ADLERNAHMASCHINEN WERKE AG - BIELEFELD 
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Alle_Bahngreifer-(Zentralspulengreifer-)Nähmoschinen haben die Eigenart, sch 
beim Einspielen von Fadenresten ın die Greiferbahn festzusetzen oder schwer zu 
‚gehen. Diese Störung kann leicht vermieden werden, wenn man beim Nähbeginn 
unter Festhalten des fadens mit einer Handradumdrehung den Unterfaden nach 
oben holt, den Ober- und den Unterfaden unter der Füßchensohle hinweg nach 
hinten zieht und die beiden Fäden mit dem Mittelfinger der linken Hand während 
der ersten Stiche leicht festhält. Der Fodenhebel muß beim Nähbeginn immer in der 
höchsten Stellung stehen, nicht nur die Nadel, 


Greiferbahn 
(Siem Köhler gerchiowen) 


Greiferbehn (geöfinet) 
(Phoenix. Naumann. Singer, Vesta ei 


2 hn (geöffnet) 
Greifernahn Ieren 


СЕЕ 
Zeen Haid & Мез) 


Еле weitere Greiferbahnausführung (System Gritäner) zeigt die Азы im Bar 
ähnliche Bahnausführungen Interemant und auch d.e Keng ла отеп von Anker 


Singer. Wesa und Necch naben 
aer бор. Mundion, Knech v.c. 
Wenn sich die eingeklemmten Fadenreste nicht mehr herausziehen lassen, muß 
der Greifer ausgebaut werden. Das Herausnehmen und Wiedereinsetzen des Grei- 
fers und das Ansetzen der Greiferbahn war früher eine etwas umständliche Arbei 
besonders für eine Hausfrau. Die Nähmaschinenfabriken haben daher die Greifer- 
bahn für Haushaltnähmaschinen so eingerichtet, daß der Greifer mit einigen ein- 
fachen Handgriffen herausgenommen und wieder eingesetzt werden kann. 
In nachstehender Abbildung wird der Greifer beispielsweise auf folgende Weise 
ausgebaut; Nach Lösen der Fiügelschraube а zieht man die Führungsplaite R so weit 
unten, bis der Greifer G ın der Bahn freiliegt. Durch vorsichtiges Drehen am 
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Handrad wird der Greifer nun so weit bewegt, bis er ganz rechts steht. In dieser 
Stellung ist er dann, mit Daumen und Zeigefinger дег linken Fand cm Stift с 
‘gefaßt, leicht herauszuheben. Anschließend können Greifer und Greiferbahn gereinigt 
werden. Als Reinigungsmittel ist Petroleum zu empfehlen. Angepreüte Fadenreste 
lassen sich ohne Schwierigkeit mit einem angespitzten Holzstöbchen entfernen. Es 


Greiterbehn geöffnet (System Pat) 


ist darauf zu achten, daß auch die linke obere Seite der Greiferlaufbahn gut gesäu- 
bert wird, weil sich hier die kleinen Fadenresie езе festsetzen. Nachdem 
Laufbahn und Greiferrücken mit gutem Nähmaschinenöl leicht eingefettet sind, wird 
der Greifer in der gleichen Maschinenstellung wie zum Herausnehmen wieder in die 
Greiferbahn eingesetzt. Nach дет Hochklappen der Führungsplatte R ziehe man die 
Flögelschraube а gut an, um ein Aufgehen der Greiferbahn während des Nähens 
zu vermeiden. 

Bei Maschinen, die mit Greiferbahnen nach Abb. Seite 70 ausgerüstet sind, wird 
der Greifer auf folgende Weise ausgebaut: 

Nadelslange durch Drehen am Handrad in die höchste Stellung bringen, die beiden 
Befestigungsschrauben g herausdrehen und die Bahn vorsichtig abheben. Greifer- 
bahn auf eine Unterlage legen, auf der Rückseite die Ansatzschraube е abschrauben 
und die Feder d und den Ring b abnehmen. Der Greifer G ist nun leicht zu entfernen. 


Seite 70 zeigt die Reihenfolge, in der die Teile der Greiferbahn zusammengesetzt 
werden müssen: Greifer in die linke Hand nehmen (Stifte a nach oben), Greifer ein- 
(Spulenkapselstift nach unten), Ring b mit den Löchern auf die Stifte a drücken 
(blanke Seite des Ringes zur Bahn), Druckfeder d auflegen und Schraube е fest hin- 
eindrehen, Greifer so drehen, daß die Spitze nach unten zeigt, und mit dem linken 
Zeigefinger gegen den Si с drücken; damit sich der Greifer nicht mehr verschieben 
kann. Greifersahn unter geringem Hin- und Herdrehen am Handrad bei hoch- 
gestellter Nadelstange so ansetzen, daß die Treiberfinger 1 und 2 auf den Flächen 1 
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und 2 des Greifers zur Anlage kommen. Die Bahn muß mit ihrem Führungsring in di 
Nut des Haltebogens passen und аена anliegen, Erst dann dürfen die Schrauben = 
fest angezogen werden. = 


A Touienkapseikiapse 
8 Greferbohn 

С Spvienkanselfinger 

D Operfadendurengans 
G Greer 

DE 

К Spuienkapuet 

Z Transporteur-Zahnkonf 


з Greiferbahn- 
Belestigunguchrauber 


ПЕР 
Belesngunguchrauben 


Besrenzungunfie 
већма 
Сорана 


Betesngunar- 
Schraube 


бее ды 
schrauben Tir de 
Greiterbann 
Сенатам 


G Greiter 


мете der Greiferbahe Die Demontage der Greiferbahn 


Montage 


. Armteile: Armwelle mit Armwellenkurbel und Handrad, Stichsteller, Stichsteller- 


exzentergabel, Hebezugstange, Zugstange für den Greiferanirieb. (Bei 
Maschinentypen muß) der Stiehsteller > ве Бена чы 
Maschinentypen, ты der Sicheler mit der Exzenlergabel vor dem Einbau der 


ы م‎ 


У 


> 


“ 


Dé 


. Schlingenhub (Greiferabstand): 


Unterbau: Transporteurhebewelle, Transporteurschiebewelle, Kulisenschwing- 
welle, Treiberwelle, Greiferbahn. 

Kopfteile: Fadenhebel, Nadelstangenglied, Nadelstange, Stoffdrückerstange. 
Übrige Teile während bzw. nach der Justierung. 


Justierung 


Schlingenhub beträgt etwa 2 bis 2,5 mm. 
Er läßt sich durch Verdrehen der Treiberwellenkurbel oder des Treibers auf der 
Treiberwelle einstellen, sofern nicht beide Teile verstiftet sind. In diesem Falle ist 
der 518 aus der Treiberwellenkurbel herauszuschlagen, das Loch in der Treiber- 
welle zu vernieten und die Kurbel neu zu verbohren. Zu beachten ist, daß die 
Treiberwelle dabei in der Längsrichtung kein Spiel bekommt. (Bei geringen Diffe- 
renzen wird die alte Bohrung nachgerieben und ein stärkerer Stift eingetrieben.) 
Wichtig ist, daß der Umkehrpunkt in der Nadelstangenbewegung mit dem Um- 
kehrpunkt in der Greifer ung zusammenfällt, S. h. wenn die Модена 
anfängt, aus ihrer tiefsten Stellung aufwärtszugehen, muß der Greifer ebenfalls 
mit der Vorwärtsbewegung beginnen, In den meisten Fällen wird diese Einstellung 
stimmen, weil die Kurbeikröpfung in der Armwelle gegeben ist und die Arm- 
wellenkurbel auf der Armwelle durch eine Stifischraube gehalten wird, 

Die Nadelstangenhöhe beträgt normal etwa 1,5 mm. Man achte darauf, daß 
die Nadel in der tiefsten Stellung mit der Unterkante des Nadelöhrs nicht tiefer 
als die Unterkante der schrägen Fläche am Treiberfinger steht. 


+ Nadelabstand; Um eine sichere Schlingenerfasung zu gewährleisten, soll die 


Greiferspitze möglichst dicht an der Nadel vorbeigehen (ewa Ae mm Abstand). 
Wenn der Greiferbahnträger verschiebbar angeordnet ist, läßt sich der Abstr 
{pach Lösen der Befestigungsschraube) für den Creiferbahnträger leicht einstellen. 
еп Greiferbahnträger und Grundplatte aus einem 50 müssen die 
Befestigungsschrauben für den Arm gelöst werden; der Arm läßt sich nach Ent- 
fernen der Prisonstifle dann so verschieben, daß die Nadel іп der richtigen Ent- 
fernung von der Greiferspitze einsticht. Ез ist zu empfehlen, die Bohrungen für die 
Prisonstifte nachzureiben und das Oberteil wieder zu werfen, Geringe Abwei- 
chung beseitigt man durch Herüberrichten der Nadelanlage. 
Nadelschut Nadelspitze soll nach beendetem Schlingenhub am Treiber- 
inger anliegen, damit sie niemals von der vorbeigehenden Greiferspitze erfaßt 
werden kann. Bei kleineren Differenzen kann der Treiberfinger entsprechend ge- 
richtet werden, bei größeren Abweichungen müssen die Anlaufflächen am er 
nachgearbeitet (Anlaufflächen am Lager oder am Treiber abfräsen oder, 
wenn der Abstand zu groß ist, Distanzringe Zwischenlegen). Zu beachten isl, da 
die Nadel nicht vom Treiberfinger abgedrückt wird. 
Das Spiel zwischen Treiber und Greifer muß so groß sein, daß der 
aden, der vernäht werden soll, noch ungehemmt zwischen Greifer und 
Treiber hindurchschlüpfen kann. (Im Durchschnitt etwa 0,4 bis 0,5 
nden is 0,7 mm.) Wichtig ist, da 


mm, bei dicken 
in allen 


beseitigt werden (Stemmen). 

Transporteurbewegung: Der Vorschubexzenter auf der Armwelle ist so zu 
verdrehen, daß der Transporieur noch um / bis 1 Zahnlänge weilerschiebt, wenn 
бег Fadenhebel seine ћос! Stellung erreicht һа! und eben im Begriff ist, wieder 
abwärtszugehen. Die Vorschubbewegung muß spätestens beendet sein, wenn die 
Nadelspitze in den Stoff einsticht. Diese Einstellung ist beim längsten Vorwärts- 
stich vorzunehmen. 


т 


7. Transporteurhöhe: Der Trorsporteur soll in seiner höchsten Stellung etwa 
um Zahnhöhe aus der Stichplatte herausragen (Einstellmöglichkeit ол der Kurbel 
auf der Hebewelle). Außerdem darf der Transporteur ouch beim längsten Vor- 
wärtsstich bzw. Rückwärtsstich nicht an die Stichplatte anschlagen (Einstellmöglich- 
keit an der Kurbel auf der Schiebewelle), 

8. Der Füßchenhub beträgt etwa 7 mm (bei Handwerkernähmaschinen vielfach 
8 mm). Zur Einstellung ist die Befestigungsschraube im Stoffdrückerstangenkloben 
zu lösen, die Stoffdrückerstange kann dann entsprechend höher oder tiefer gestellt 
werden. Dabei ist zu beachten, daß die Nadelstange bei angehobenern Nähfuß 
nicht auf denselben aufstößt und daß der Lüfterhebel bei heruntergelassenem 
Nähfuß ein wenig Spiel hat. 


9. Die Fadenanzugsfeder soll zur Ruhe kommen, wenn die Nadelspitze in den 
Stoff einsticht. (Normale Stofistärke: etwa vierfaches Hemdentuch.) 


Schlußkontrolle 


1. Näht die Maschine ruhig? 


2. Haben die Wellen (Armwelte, Treiberwelle, Schiebewelle, Hebewelle) und die 
Nadelstange nicht zuviel Spiel? 


3. Steht das Füßchen parallel zur Stichplatte und liegt es allseitig auf den Zähnen 
des Transporteurs auf? 

4. Bewegt sich der Transporteur ohne Reibung im Stichplattenausschnitt? 

5, Sind die Stichlöcher im Nähfuß und in der Stichplatte nicht zerstochen? 

6. Ist verhärteter Schmutz zwischen den Zahnreihen des Transporteurs entfernt? 


7. Wird die Oberfadenspannung beim Anheben des Füßchens sicher. aber nicht zu 
früh ausgelöst (vorausgesetzt, daß die Maschine mit einer automatischen Span- 
nungslüffung ausgerüstet ist)? 


8. Funktioniert die Handradauslösung? 
9. Läßt sich der Grundplattenschieber ohne Mohe öffnen? 
10. Sind alle Schrauben und Muttern fest angezogen? 


11. Wird die Oberfodenschlinge sicher von der Greiferspitze erfaßt und bleibt der 
Faden bei der Umführung nicht an der Spulenkapsel hängen? 
12. Bleibt der Stich bei dickem und dünnem Nähgut gleichmäßig schön? 
13. Tritt der Transporteur in seiner höchsten Stellung um Zahnhöhe aus der Stich- 
platte heraus und sinkt er beim Rücklauf зо weit unter die Stichplotte, daß die 
аћпсћеп den Stoff nicht mehr zurücknehmen können? 


14. Wickelt der Spuler mit gleichbleibender Spannung und in regelmäßigen Lagen 
den Faden re Unierfadenspulet ы > we r 


15. Ist das Tretgestell in Ordnung und verursacht es beim Nähen kein Geräusch? 


ба 


Nenig beachiete Stellen an Greier und Seulenkapsel, die häufig 
Фе Ursache von Faderreilen oder enlechter Se tnd 


Die Stichbildung bei der Bahnschwinggreifer-(Bahngreifer-)Nähmaschine 


DI 


Бакыш 


\. Die Nadel sticht in den Stoff. 

1. Die Fodenanzugsfeder ist in diesem Augen- 
Blick zur Rohe gekommen; sie lieg! auf. 

2. Der Greifer befindet sich noch im Rücklauf 
(inksherum). 

а. Der Fadenhebel hat mit der Abwärtibewe- 
gung begonnen. 

5. Der Tranıporteur hat den Vorschub beendet 
und sinkt unter die Stichplatte. 


1 Regulierbuchse 
Ver 

2 Kopfglanen- 
Венди 
ge 

3 Комране 

See, 
mangera ioven 

5 Koolplanen- 
Sege. 
each 

емее! 

7 зюбагосм" 


CH 
э been, 
gunguchraube, 
za 
SCH 
11 Tramporteur 
(Siofschieber) 
12 Greiferbahn 
13 Greierbahnring 
14 Spvienkamel 
15 Treiberfinger 
+6 Belewgurgr 
schrauben fur sen 
Greierbahnring 
7 Fadenhebe! 
в Verwannung 
19 Fadenleitönen 
20 Fadenanzugr- 
feder 
21 ären: 
regunernuner 
mit Eirtellgioche 
22 Fasenfährungr 
Be? 
DEE 
К 
24 Кодемелме. 
25 Nadeinalter 
Esc 
27 мови 
28 Greterbahe- 


1. Die Nadel hat ihre tiefste Stellung erreicht. 
1. Die Fodenanzugsfeder ruht. 


Greifer ist im Begriff, mit seiner Rechts- 
ee rer 
Keen, 


beer — for den Durchschlupt der 
аи dest Irak 
Berfinger und dem Greifer 


Fodenbebel befindet sich im ersten 
4, Der CG 
5. Der Tronsporteur hat seine Abwärtibewe- 
‚gung beendet. 
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Die Stichbildung bei der Bahnschwinggreifer-(Bahngreifer-)Nähmaschine 


I. PERIODE 


1. Die Nadel hat ihre Aufwärtibewegung be- 
Bonnen und den Schlingenhub von 2° Ai mm 
Yollendel. 


3. Die Fodenonzugsfeder ruht. 

3. Der Greifer steht mit der Spitze in der Mitte 
‚der Nadel, etwa 1,5 mm über der Oberkante 
den Nadelöhrr. 

4. Der Fodenhebel bewegt sich weiter abwärtı. 


5. Der Transporteur befindet sich unterhalb der 
Stichplatte auf seinem Rücklauf. 
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Iv. PERIODE 
1. Die Nodel steigt rasch aufwärts. 


& Der Fodenhebei bewegt sich abwärts. 

5. Der Transporteur hat den Rücklauf beendet 
und steigt senkrecht in die Höhe bis über 
die Stichpiatte. 


Die Stichbildung bei der Bahnschwinggreifer-(Bahngreifer-)Nähmaschine 


vi. PERIODE 


1. Die Nadel hat ihren Aufstieg beendet und 
steht im Umkehrpunkt scheinbar einen 
Augenblick still, 


2. Die Fodenanzugsfeder ist in Tätigkeit ge- 
raten und hat dadurch den Faden gespannt. 


J. Der Greifer beginnt mit dem Rücklauf. 
& Der Fodenhebel ist im letzten Drittel seiner 


5. Der Transporteur beginnt mit dem Vorschub 
des макро. 


Machsatz: Die nächste Stichbildung beginn! wieder bei Periode 1. 
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Bahnschwinggreifernähmaschine 
(Zentralspulengreifernähmaschine, Bahngreifernähmaschine) 
4 


1 Regulierbucme. 2 Nadehtangenbuchse, 3 Fadenhebeller 

plied. 7 Nadeisiongenkioben, @ Nadeliange. 9 Nodeinaher, 10 Tramperieurhebeweile, 11 Greiferbahn 

jange. 14 Kulmanschwingwele, 15 Treiber» 

kurbei, 16 Tranporteurversenkeinrichtung, 17 Transporteurversenkiinogl, 18 Stichseilerkulsse, 19 Keren 

20 Handrad, 21 Kuppiungschraube, 22 Sıcherungschraube, 23 Handradbuchse, 24 Kurbeisugsiange, 25 Молио 
өеме, 26 Garnrellenuie, 37 Armweile, 28 Armwellenlager. 29 Enzentergabei 


1 Tromporteurverserikschaltestück. 2 Hebeweilenkurbel, 3 Raile, 4 Greiferbahrträger. 5 G 

glatterschieber, 7 Treiberwalle, 8 Klemmboizen, 9 Tramporteurträger. 10 Traruoorteurschiebewelle, 11 Hintere 

Schrenewelienkurbel, 12 Exzeniergabel, 13 Treiderwellenkurbe. 14 Lagers, 15 Kulmengieisück. 16, Kulm 

schwingwelle, 17 Kurbeliugstange, 18 Tramperurversenkschaltung. 19 Trannorteurversenkstange, 20 Tee 
Perteurheteweie 
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Reguleroucme 


Siorterucrersenge 
Betestigungsichraube— 
Nasektangensioben 
Nadelterge 
E = 
nie" 
Tromoorteurträge 


Gredervannsci rın 


селейе — 


Kurbeisuguang« 


Nadeltangenbuche 
EN 


SEN 


Sponnungsseneide 
NFosenanzuguieder 
Spannungsauniösenebel 
Tramgorteurersenkhn 
Tranisorteur 


Greiterbahnteser 


Vorschubenzenter 
—Erzentergabel 


"egene 


Soannungseinseiigloche 
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DIE RINGSCHIFFNÄHMASCHINE 


Die Konstruktion der Ringschifichennähmaschine entspricht im wesentli 
jenigen der Bahnschwinggreifer-(Zentralspulengreifer-)Maschine. Deeg 
тегт! ist lediglich der Schlingenfänger, der bekanntlich zur Gattung der Greifer- 
schiffchen gehört. Der Vorteil dieses Schlingenfängersystems liegt darin, daß der 
Hauptteil des Umschlingungsfadens erst benötigt wird, wenn die verhältnismäßig 
lange Schlingenfängerspitze die Oberfadenschlinge durchfahren hat. Bis zu diesem 
Zeitpunkt ist aber die Nadel bereits aus dem Nähgut getreten, und für den Faden- 
yachzug des Oberfadens steht dann das von der Nadel verlassene Einstichloch zur 
/erfügung — die Beanspruchung des Oberfadens wird dadurch erheblich vermindert. 


Die Ringschiffchennäh: ћи ie 
Ba m. о њи eignet sich daher besonders zum Vernähen von hartem 


Siofldrücker- 


Nadeisien 
Kach эр 
Befestigung јаве, 
GR ==: 
мма Nodehaher 
Dote А 
Senifichenspitze erc? 
Feder LS EN 
товба Lee) 
Klappe. Reguierschraube 1 a 


Sehitchenkörper еј 
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Die Demontage. Montage und Justierung ist mit wenigen Ausnahmen auf die gleiche 
Weise wie bei der Bahnschwinggreifer-(Zentralspulengreifer-)Nähmaschine vorzu- 
nehmen. Dabei ist folgendes besonders zu beachten: 


1. Zwischen Greiferschifichen und Treiber soll etwa 0,5 bis 0,6 mm Spiel sein, damit 
das Greiferschifichen ungehemmt durch die Öberfadenschlinge gleiten kann. 


Das Ringschiffchen muß in seiner Bahn allseitig gut anliegen; es darf also weder 
der Höhe noch der Seite nach Spiel haben. 


Der Reibungswiderstand der Bahn muß an jeder Stelle gleich sein, d. h. das Ring- 
schiffchen muß sich leicht und ohne Schwerpunkt hin- und herbewegen lassen, 


4, Es ist darauf zu achten, дай die Klappenfeder des Ringschiffichens egen 
Spannung hat, damit die Klappe fest schließt und unverrückbar am Schifichen- 
körper anliegt. 
Die dünne Bremsfeder im Schiffchenkörper soll verhindern, daß die Spule beim 
Nähen im Schifichenkörper hin- und hergeworfen wird (lautes Nähgeräusch, 
ungleichmäßiger Stich). Sie muß so gebogen sein, daß sie leicht gegen die Spule 
kt. Ist der Federdruck zu stark, wird die Unterfadenspannung ungünstig 
beeinflußt. 
Ein neues Schfichen sol möglichst rolierend eingeschliffen werden, Spezial- 
antriebseinrichtung benutzen). Beim oszillierenden Einschleifen (entsprechend dem 
Treiberausschlog) entstehen leicht Ansätze in der Bahn, die lauten Gang, un- 
regelmäßigen Stich und Fadenreißen verursachen können. 


Für Singer-Ringschinähmgschinen, ist das Ringschifchensstem (Band I) zu ver- 

wenden, für alle übrigen Ringschiffnähmaschinen das deutsche System mit außen- 

liegender Spannfeder. 

. Die Spannungsfeder für den Unterfaden muß so n sein, daß der Faden 
mit einer möglichst langen Fläche gebremst wird. Die Feder ist falsch gebogen, 

wenn der Foden nur mit der Federkante geklemmt wird. Je größer die Auflage- 

fläche der Feder ist, um so gleichmäßiger wird der Unterfaden gebraucht. 


Die Austritisöffnung für den Unterfaden muß so liegen, daß der Unterfaden im 
Augenblick des Oberfodenabzugs lose ist. 


10. Sehr wichtig ist es, daß die Spulen genau passen, also keine Spule zu klein, zu 
groß oder ist. Dies ist besonders beim Einbau eines neuen Ri hens 
Zu beachten. Um spätere Reklamationen zu vermeiden, sollten alle Spulen, die 
der Kunde benutzt, überprüft werden. 


11. Der Nadelabstand zur Greiferspitze soll etwa ї/ mm betragen, ebenso ist der 
Nadelschutz (im Treiberfinger) auf seine Wirksamkeit zu überprüfen. Die Treiber- 
welle darf in der Längsrichiung kein Spiel haben. Im allgemeinen kann der 
Nadelabstand durch Verschieben des Bahngehäuses eingestellt werden. Wenn 
der Bahnträger oder die Bahn an die Grundplatte angegossen ist, muß der Arm 
Sof der Grundplatte entsprechend verseiz werden {bei geringen Differenzen 
Nadelanlage richten). Die Treiberfinger sind vielfach ‚abgefedert, um das Näh- 
‚geräusch etwas zu dämpfen. Diese Federn müssen sorgfältig fadenpoliert werden. 


12. Der Schlingenhub beträgt etwa 2.2 bis 2.6 mm. 


D 


~ 


м 
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Die Ringgreifernähmaschine 
System W. u. W. D 12 *) 
(Adler 14, Afrana, Dürkopp 12, Jones Rotary 12, Phoenix G, Pfaff 52) 

Der Greifer dieser Maschine rotiert, angetrieben durch einen Treiber, mit ungleich. 
förmiger Geschwindigkeit in einer exzentrisch zur Treiberwelle gelagerten Bahn. Der 
бет Ringgreifer eigene lange Hals der Greiferspitze hat den Vorteil, даб die Nadel 
bereits den Stoff verlassen hat, wenn der Greifer Faden nachzieht. Der Fadennachzug 
wird durch die freigewordene Nadeleinstichöffnung im Nähgut sehr erleichtert, 
Trotz der sehr guten Näheigenschaften werden Maschinen mit diesem Greifer heute 
kaum noch gebaut, Bevorzugte Verwendung hat der Ringgreifer gefunden in Feston., 
Zickzack- und Lochstickmaschinen, Die Höchstgeschwindigkeit liegt bei 1400 Sichen 
in der Minute. 


Ringgre lernöhmaschine. 


Armwelle und Grundplattenwelle haben zwei Kurbeikröpfungen, die durch zwei 
Kurbelzugstangen verbunden sind. Die Kurbeln sind um 909 gegeneinander versetzt. 
Die eigentliche Treiberwelle für den Greifer ist exzentrisch zur Grundplattenwelle 
gelagert und mit ihr durch ein Kurbeiglied (auch Wechsel genannt) verbunden. Durch 

iese Einrichtung erhält der Greifer seine ungleichförmige Umlaufbewegung. Damit 
der Oberfaden ungehindert die Anlagestellen des Treibers passieren kann, hat der 
Erfinder die Greiferbahn um etwa 0,5 bis 0,7 mm exzentrisch zur Treiberachse ver- 
legt. Dadurch rotieren auch Treiber und Greifer exzentrisch zueinander, und es bleibt 
einmal die eine, das andere Mal die andere Anlagestelle des Treibers hinter dem 
Greifer zurück, so daß bei richtiger Justierung im erforderlichen Augenblick die 
notwendige Durchlaßöffnung für den Oberfaden vorhanden ist. 

Der Vorschub für den Transporteur erfolgt auf folgende Weise: Neben den Kurbel- 
kröpfungen der Grundplattenwelle ist der Transporteur-Hebeexzenter angeordnet, 
дег von der Exzentergabel eines Kurvensegments (Kulissensegment) umfaßt wird. In 
der Kurve (Kulisse) ist ein Winkelhebel mit Gleitstück, entweder durch eine auf- und 
ebschwenkbare oder auch, wie die Abbildung zeigt, durch eine drehbare Stich- 
stellerwelle in seiner Lage verstellbar, so баб die Ausschläge der Kulisengabel je 
nach der Stellung des Gleitstückes in der Kurve (Kulisse) größer, kleiner oder gleich 

ull werden. 


®) Greifer siehe Band 
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DIE GREIFERNÄHMASCHINE 
mit einmal je Stichbildung umlaufendem Greifer mit Brille 


(Greiferbewegung ungleichförmig) 


Die erste Nähmaschine dieser Art erfand 1852 der Amerikaner А. В. Wilson. Diese 
Maschine arbeitete noch mit einer gebogenen Nadel. Die sehr schmale Unterfaden- 
spule wurde ohne Spulenkapsel in den Greiferkesel gestellt und durch eine Halte- 
vorrichtung. Brille genannt, in ihrer Stellung gehalten. 1872 verbesserte der Techniker 
W. House diese wertvolle Wilsonsche Nähmaschinenerfindung, und zwar 


1. durch eine günstigere Greiferform; 
2. durch eine herausnehmbare Spulenkapsel:; 
3. durch einen Kurvenfadenhebel und 

3. durch eine Nadelstange mit gerader Nadel. 


m bis dahin mit gleichförmiger Geschwindigkeit umlaufenden Greifer gab er 
an Beibehaltung der einmaligen Greiferumdrehung für једе Stichbildung eine 
wechselnde Umlaufgeschwindigkeit. Er erreichte dies durch einen Schleppkurbeitrieb 
(Wechsel). Die an und für sich aus mechanischen Gründen unerwünschte Verzöge- 
rung und Beschleunigung іп der Greiferbewegung wurde notwendig, um dem Faden- 
hebel Zeit für den Ab- und Anzug der Oberfadenschlinge zu geben. 


mit einmal je Suchbildung umiaufensem Greifer mit Brille 
(Greierbewegung ungieichförmig) 


Greifernähr 


Im Johre 1888 konstruierte der deutsche Techniker Schleicher dieses Maschinen- 
system nochmals um (Phoenix О). Aus den Patenischriflen geht hervor, daß der Ameri- 
kaner W. House unabhängig von Schleicher zur gleichen Zeit seine ursprüngliche 
Maschine auf die gleiche Weise verbessert hat (Wheeler & Wilson 9). Die Haupt- 
merkmale der Phoenix D und der Wheeler & Wilson 9 waren: 

1. die Verlegung der Hauptwelle von der Unterseite der Grundplatte in den Arm der 

Maschine: 
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2. die Verlegung дез Радепћеђе in den Kopf der Maschine; 
3. der Antrieb der Greiferwelle von der декгӧрћеп Armwelle aus durch eine ge- 
schlitzte Kurbelzugstange mit Zwischenglied (Wechsel oder Kurbel). 

In dieser Ausführung wird die Maschine auch heute noch. natürlich verbessert, 
von einigen deutschen Nähmaschinenfabriken gebaut. Die eintourige Umlaufgreifer- 
nähmaschine ist unempfindlich und leichtlaufend. Sie näht zwar etwas geräuschvoller 
als eine brillenlose Umlaufgreifernähmaschine, dafür hat sie aber den Vorteil, daß 
ein Festsetzen der Maschine durch Fodeneinklemmen in den Greifer unmöalich ist. 
Ein weiterer Vorteil der Brillengreifernähmaschine ist, daß die Naht nicht ба wer- 

ann. 

Die Regulierung der Oberfadenspannung ist bei diesem Maschinentyp allerdi 
etwas йөзде ale bei anderen Nahmoschin эр dt 

bei sonst 
& w. 1 


Der ОД ч halber sei erwähnt, daß dieses Maschinensystem 
gleicher Konstruktion auch mit brillenlosem Greifer geliefert worden ist (W. 
und ihr ähnliche deutsche Marken). 

Die von den Bielefelder Nähmaschinenfabriken gemeinsam entwickelte tragbare 
Armnähmaschine „Арћа" ist das neueste Modell dieses Maschinensystems, ein Zeichen 
dafür, даб die eintourige Umlaufgreifernähmaschine mit Brille auch heute noch ge- 


fragt ist, 
Höchstzulässige Stichzahl: 1000 bis 1200 Stiche in der Minute, Nadel: System 287. 


Die hauptsächlichsten Fehler und ihre Behebung 


Bavart W A W. 9, Phoenix 8 und Adler 86 sowie ähnliche Typen der übrigen 
deutschen und ausländischen Nähmaschinenindustrie. 


А, Schwerer Gang 


1. Die Lagerstellen sind durch schlechtes, ungeeignetes Öl verharzt und verklebt: In 
sämtliche Ölstellen reichlich Petroleum träufeln, Maschine 16 Zeit durch- 
ölen, Wenn die ine dann nicht leicht läuft, müssen alle Teile demontiert und 
sorgfältig entharzt werden. 

2. Die Armwelle hat in der Li htung zu жели ` Armwellenkurbel oder 
Handragbuchse зо einstellen. ЧО) die E en kaum 
merkliches Spiel hat (Ölluft). 

3. Das Gleitstück der geschlitzten Kurbelzugstange reibt sich in der Führung: Lager- 
SE für Gleitstück etwas zurücktreiben, "Dis die Zugstange эренге auf» und 
abgleiten kann, 


В. Lauter Gang 


1. Die Kurbellagerung der geschlitzten Kurbelzugstange ist ausgearbeitet: Lager- 
deckel macharbellen. `" 9 > лаана 
2. Die Gleitstückführung in der Kurbelz hat zuviel Spiel: Führungsteil der 
Zugslange durch Anziehen der Klemmschrauben enger н ‚erforderlich, 
т Gleitstück und Zugstange nacharbeiten. 
3. Kurbelzugstange hat in ihrer Führung seitliches Spiel: Den Lagerbolzen der 
Gieittückführung weiter einreiben, bis nur noch leichtes Spiel (Ölluft) vorhanden 
ist, Ist der Lagerbolzen des Gleitstückes abgenutzt, muß er erneuert werden. 


(Beachte, дой einige Fabrikate den Lagerbolzen exzentrisch ausführen. In solchen 
апел die alte Stellung durch Körner zeichnen. Das Verdrehen des exzentrischen 
Lagerbolzens ändert die Bewegungsmomente des Greifers.) 


4. Die Kulissenkurbel an der Greiferwelle ist ausgearbeitet: Kulisse nacharbeiten 
und neues Gleitstück einpassen. Wenn noch beschaffbar, ist es richtiger, neue 
Teile einzusetzen. Vielfach wird anstatt einer Kulissenkurbei ein Gelenk (Wechsel) 
verwendet. Wenn dieses Gelenk ausgelaufen ist, neues Gelenk einsetzen oder 
neve Lagerzapfen anfertigen. 


| 
| 
| 


A 


. Die E 1 ist аиздезсћјадеп: Exzenter und Exzentergabel nacharbeiten 
S ee Aiyaree Kees e reese 
6. Der Gleitstein hat in der Stichstellerkulisse zuviel Spiel: Gleitstück erneuern, 
Wenn der Stichsteller aus Bolzen und Gelenk besteht, Bolzen erneuern und Gelenk 
nachreiben oder einschleifen. 
7. Die Armwelle hat in der Li 


richtung zuviel Spiel: Handradbuchse an das Arm- 


wellenla; ћегаггоскеп, mn die Handradauslösebuchse verstifiet ist, muß 
der Stift jeschlagen und die Buchse an das Lager herangetrieben werden. 
Stiflloch nachreiben und einen stärkeren Stift eintreiben. 


8. Die Vorschubwelle hat in der Lagerung zuviel Spiel: Die Körnerstifle neu ein- 
stellen. Dabei beachten, daß der Transporteur nicht im Stichplattenausschnitt 
klemmi. Wenn nötig, muß der Transporteurträger gleichfalls in seinen Lager- 
stellen dichtgestellt werden. 

9. Ausgelaufene Lager: Neve Lager einbauen. Ebenso müssen abgenutzte Wellen 
erneuert werden. 

Inge und Antriebsgelenk haben zuviel Spiel: Ausgelaufene Teile durch 
neue Teile ersetzen. 

11. Die Fadenhebelkurve ist ausgeschlagen: Siehe Kapitel „Reparaturarbeiten", 5. 38. 


С. Fehlstiche 


1. Das Nadelsystem stimmt nicht; Das vorgeschriebene Nadelsystem ist in der Regel 
auf dem Grundplattenschieber ei lagen, andernfalls muß das richtige Nadel- 
system aus dem Nadelverzeichnis ermittelt werden (siehe 5. 163—192). 

Beim Einsetzen stets bis zum Anschlag hochschieben und ди! festziehen. 

3. Die Nadel ist verbogen: Neue Nadel einsetzen. 

4. Die Nadel streift am Füßchen: Füßchen geradestellen oder Stichloch im Füßchen 
‚nacharbeiten. 

5. Nadel- und Fadenstärke stehen nicht im richtigen Verhältnis zueinander: Nadel- 
und Garntabelle beachten (siehe Bond I). 

6. Die Nadelstange steht zu hoch oder zu tief: Nadelstangenhöhe nach Lösen der 
Befestigungsschraube im Nadelstongenkloben einstellen. (Wenn die Greifer- 

itze mit der Mittellinie der Nadel abschneidet, muñ die Oberkante des Nadel- 

rs ungefähr 1,5 mm unter der Greiferspitze stehen.) Wenn auf dem Greifer- 
blech Rißmarken angebracht sind, richte man sich danach: In der певао, Stellung 
бег Nadelstange muß die Oberkante des Nadelöhrs mit dem inneren Ring ob- 
schneiden. 

7. Die Greiferspitze ist beschädigt oder abgebrochen: Wenig beschädigte Greifer- 
spitzen können nachgeschliffen und poliert werden. In jedem Falle ist es besser, 
einen neuen Greifer einzusetzen, sofern ein solcher beschafft werden kann. 

8. Der Schlingenhub stimmt nicht; Der Schlingenhub beträgt ehwa 22 bis 24 mm 
(Einsiellungsmöglichkeit an der Kurbel der Greiferwelle). Sofern auf dem Greifer- 
blech Riümarken angebracht sind, muß die Oberkante des Nadelöhrs mit dem 
äußeren Kreisring abschneiden, wenn die Greiferspitze auf Mitte Nadel steht. 
Voraussetzung ist, daß die Nadelstangenhöhe stimmt. 

9. Wurde die Kulissenkurbel entfernt, ist zu prüfen, ob die Kurbel gezogen wird 

(Handrad rückwärts — rechtsherum — drehen‘). Wird sie geschoben, muß eine 
тле Пито vorgenommen werden. weil sonst die zeitlichen Bewegungsmomenie 


‚des Greifers nicht stimmen. 


D. Fadenreißen 


1. Die Fadenspannungen sind zu stark: Oberfadenspannung und Uhnterfaden- 
spannung richtig einregulieren. 


вз 
e 


2. Das Stichplattenloch ist für einen starken Faden und eine starke Nadel zu klei үн " 
Stichloch vergröfiern oder Sichplahe mii größerem Sichloch eufchrauben. © Ор Son aibe e E 
3. Die Nadel ist aufgestaucht: Neue Nadel einsetzen. ee e 2 
Nodekäcke geben Spannung leichter einstellen. 
4. Faden. und Nodetlärke stehen nicht im richtigen Verhältnis zueinander: Nadel D чүү eier Sika 
кора табеле Итон авина Бесна Пићан А 5: Der Druck деп Eeer ist zu о, besonders bei dünnen ойе: 
6. Das Fadenhebelauge, das Stichloch oder die Fadenleitösen sind eingeschnitten и кен т race eege Der; DEER ле ап seiner! Бене ће: 
und scharfkantig: Alle Fadengleitwege sorgfältig fadenpolieren. у EE 
је Fadenanzugsfeder ist verbogen oder angebrochen: Neue Fadenanzugsfeder А richten oder an der Auflagefläche nacharbeiten und polieren. 


7. Die Maschine Ка nicht über Nähte und Falten, der Druck des Nähfußes ist zu 


у Я e schwach: Stoffdruckregulierbuchse hineindrehen. Der Transporteur soll bis zu 
8. Der Greifer hat schartige Stellen: Greifer sorgfältig fodenpolieren. ner Zahnhöhe über die Slichplcne hinausragen. (Nachstellen an der Schraube 
9. Die Brille steht zu dicht am Greifer: Brille so weit abstellen, daß der stärkste zur ў zwischen den beiden, Вие Es gibt auch 
Verwendung kommende Nähfaden ungehemmt zwischen Kapsel und Brille 1 ee а 
hindurehgleiten kann. ў solchen Fällen stärkeres Distanzblech и УА Regel gi dünne Sloe 
Sind mit wenig Druck, starke mit stärkerem Füßchendruck zu nähen. Mit Vorteil 
O SF aT ease Verwendet man einen beweglichen МАМЫ. 
1. Die Nadel ist zu schwach für Stoff und Nähfaden: Siehe Nadel- und Garntabelle. > Reparaturarbeiten 
2. Der Stoff wird vom Nähenden geschoben oder gezogen; Der Stoff darf beim Die nachfolgende Anleitung gibt in groben Zügen eine zweckmäßige Reihenfolge 
Nähen nur ger! werden. den Transport des Nahgutes soll allein der Transpor- for бе Demontage und die ла Ee et 
EE ти Brille 
Nähfüchendruck verstärken. (Simple Transporlsbre erneuert dar nach“ Danang 
arbeiten. 
1. Nadel, Nähfuß, Spulenkopsel, Kopfplatte, Armdeckel, Schieber, Stichplatte, Spuler. 
Weeer | 2. Корћене: Stofldrückerstange ти Feder. Kloben und Regulierbuchse, Nadelstange, 
andererseits erst beginnen, wenn die Nadelspitze den Stoff verlassen hat. Zur ЊУ Nadelstangenglied, Fadenhebel. 
Einstellung Vorschubexzenter auf der Armwelle verdrehen. ` 3, Unterbau: Brille, Greifer mit Greiferwelle, Transporteurschiebewelle, 


4 Armteie; Zugstange för den Greiferantrieb (zu beachten ist, dof die Stellung des 
L мог dem Ausbau gezeichnet werden mub, weil dieser Lagerbolzen 
К юк и. Бољи konn Мп пера ort die Ене Sellung 
\Wiedergefunden werden). Stichsiellerexzeniergabel. Slichsteller, Armwelle. 
Die demontierten Teile werden sorgfältig auf ihre Beschaffenheit geprüft. Ver- 
огде Teile müssen in Р 3 oder in einer Ohnlichen Lauge oder auch in einer kräfigen 
Soda! kocht werden. Anschließend sind die Teile gut zu spülen, zu trocknen 


4. Der Greifer steht zu dicht an der Nadel: Greifer so einstellen, daß die Greifer- 
spitze die Nadel nicht streifen kann. 


F. Unsaubere Naht 
Viele Gründe, die Fehlstiche und Fadenreißen zur Folge haben, können auch die 


Ursache für eine unschöne Naht sein. Außerdem: пити EEN 
1. Die Verschlingung der Fäden liegt auf der oberen Stofseite: Die Oberfaden- | ufene Exzentergabe! angen sind rieren. Der Gleitschlitz 
nung ist zu sark, oder die Unterfadenspannung ist zu schwach eingestellt. in der Zoonen it ın der Regel EK 
i brillenlosen Maschinen darf die Unterfadenspannung nicht zu schwach sein, daß er über die ganze Gliffäche zügig, ober ohne zu klemmen, verschoben werden 
rel Sie Unferfodenmpahnung den Ройс dem брин am Корни. kann, Es ist weiterhin zu prüfen, ob die Fadenhebelrolle noch spielfrei іп der Kurven- 
anhaltestück unterstützen soll.) zugeführt wird. javfene Kuren ver verursachen lauten Fe unregelmäßige 
ti lenn die Kurve діеісі ig abgenutzt ist, es, eine stärkere 
2 ря E ea ae За ERT Rolle einzusetzen, die in die Kurvennuf neu einzureiben isl. Dies muß sehr vorsichtig 
spannung vorhanden. en. (08 wird KA der Qberfaden и einfach ll E мей der Gewindeansatz für die Lagerschraube des Fadenhebeis leicht 
EEN Bezogen. Der Operon тий Dei diesen Maschinen- Der Greifer und die Dämpfi an der Brille (falls vorhanden) sind sorg- 
en ren e каны we па EEN eg 
пд!еїс! Biger ichan не Spule leichmûfig o fgespult, mit 
SE in die Kapsel der Unferfaden ist nicht richtig ei E 
fädelt, (Spule soll sich егі р ich ebe Јавне. 
Einfäd ri. Quali und Farbe des Games haben enscheidenden 1. Armteile: Armwelle mit Armwellenkurbel und Handrad, Stichsteller, Stichsteller- 
Einfluß auf die Schönheit der Naht; rotes und schwarzes Garn werden von diesen Oxzentergabel, Zugstange für den Greiferantrieb. (Beim Einbau des Lagerbolzens 
Maschinensystemen nicht immer gleich gut vernäht. | ist zu en er in die gezeichnete Stellung kommt, falls er exzentrisch 
sein sollte, 
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2. Unterbau: Transporieurschiebewelle, Greifer mit Greiferweile. Falls die Zu 
stange mit der Greiferwelle durch ein Gelenk verbunden ist, muß beim Zusammei 
bau darauf geachtet werden, daß die Zugstange das Gelenk hinter sich herzieht. 
Wenn die Zugstange das Gelenk vor sich herschiebt, werden die Momente für die 
Verzögerung und die Beschleunigung der Greiferbewegung verändert. Brille. 

3, Ко Fadenhebel, Nadelstangenglied, Nadelstange, Stoffdrückerstange mit 

jerbuchse. 


йе während bzw. nach der Justierung. 


4. Übrige 


Justierung 
Neue Nadel einsetzen. Zu beachten ist, daß sich das Handrad entgegen der üblichen 

Drehrichtung rückwärts, also rechtsherum dreht. 

1. Der Schlingenhub beträgt etwa 2,2 bis 2,5 mm. Er läßt sich durch Verdrehen 
der Kurbel auf der Greiferwelle einstellen. Wenn auf dem Greiferblech Rißmarken 
angebracht sind, richte man sich danach: die Nadelstange ist durch Drehen am 
Handrad in die tiefste Stellung zu bringen und nach Lösen der Befestigungsschraube 
im Nadelstangenkloben der Höhe nach so einzustellen, daß die verkante des 
Nadelöhrs mit dem inneren Ring abschneidet. Wenn das Handrad dann weiter 
gedreht wird, bis die Oberkänte des Nadelöhrs mit dem äußeren Kreisring ab 
schneidet, muß die Greiferspitze auf Nadelmitte stehen. Falls die Einstellung nicht 
stimmt, sind die Befestigungsschrauben in der Kurbel zu lösen. Der Greifer kann 
dann mit der Welle entsprechend verdreht werden. (Befestigungsschrauben nach 
der Einstellung fest anziehen.) Der Zeitpunkt der Beschleunigung und der Ver 
zögerung іп der Greiferbewegung kann nur verändert werden, wenn der Loger- 
bolzen der Zugstange für den Greiferantrieb exzentrisch ist 

2. Die Nadelstangenhöhe beträgt etwa 1,5 bis 2 mm. Falls auf dem Greifer 
blech Rißmarken angebracht sind, richte man sich danach: in der tiefsten Stellun, 
der Nadelstange soll die Oberkante des Nadelöhrs mit dem inneren Kreisring о! 
schneiden. Zur Einstellung Befestigungsschraube im Nadelstangenkloben lösen 
und Nadelstange höher oder tiefer stellen. 

3. Nadelabstand: Um eine sichere Schlingenerfassung zu gewährleisten, soll die 

Greiferspitze möglichst dicht an der Nadel vorbeigehen (eiwa Уа mm Abstand) 

Der Nadelabstand kann durch Verschieben der Greiferwelle eingestellt werden 

(Stellring_ und Kulissenkurbel lösen. Falls kein Stellring vorhanden ist, muß das 

vordere Greiferwellenlager entsprechend verschoben werden.). 

Brillenabstand: Der Abstand zwischen Brille und Greifer muß so groß sein. daß 

30er Nähfaden ungehindert zwischen Spulenkapsel und Brille hindurchschlüpfen 

kann, Zu geringer Abstand verursacht Fadenreißen und Schlaufen auf der Unter- 
seite des Stoffes. Steht die Brille zu weit ab, wird das Nähgeräusch zu groß. Zur 

Einstellung ist die Brille auf bzw. in der Lagerung zu verschieben. Vielfach ist eine 

Anschlagschraube angebracht, die die richtige Lage der Brille sichert, so daß die 

Brille beim Anschrauben nur so weit an den Greifer herangeschoben werden kann, 

bis die Anschlagschraube anstößt. Diese Schraube ist verstellbar und muß en 

sprechend eingestellt werden. 

5. Der Vorschubexzenter auf der Armwelle ist so zu verdrehen, daß der Trans- 
porteur noch um У, bis 1 Zahnlänge weiterschiebt, wenn der Fadenhebel seine 
höchste Stellung erreicht hat und eben im Begriff ist, wieder abwärts zu gehen. Die 
Vorschubbewegung muß aber spätestens beendet sein, wenn die Nadelspitze in 
den Stoff einsticht. Diese Einstellung ist beim längsten Vorwärtsstich vorzunehmen, 

6. Transporteurhöhe: Der Transporteur soll in seiner höchsten Stellung etwa 
um Zahnhöhe aus der Stichpiafte herausragen. (Einstellmöglichkeit an der Stell- 
schraube zwischen den beiden Transporteurbefestigungsschrauben; falls keine 
Stellschraube vorhanden ist, müssen zwischen Transporteur und Transporteur- 
träger Distanzbleche gelegt werden.) 


ZUNDAPP-Nähmaschinen 
sind in Form und Funktion 
vollendet. Der fortschritt 
liche Händler führt fort- 


schrittlicheNähmaschinen 


er führt 


Elcona 1 а 
Elektrische Geradstich - Koffernähmaschine 


inachwöglicher Zick-Zock-Einbou möglich] 
ZR 1288 

ennprechend der Ekonomatic, 

` a Spitze der Nöhtechnik 

ZR 1180 

Universal Zick-Zack-Houshaltnähmaschine 
ZR 18а 


Gerodstich Hauiheitnöhmaschine 
(nachtröglicher Zich-Zack-Einbau möglich) 


Саша 


ist unser 
оу 


ZUNDAPP-WERKE · GMBH NURNBERG-MUNCHEN · WERK MUNCHEN 
MUNCHEN 8, ANZINGER STR, 1 
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hlänge beim Vorwärts- und beim 
(etwa 3 mm) gleich groß ist, wenn 
verstellt wird (Anschlagschraube e 


а läßt sich am besten überprüfen, wenn man 
ес! und dann einige Stiche vorwärts und 
muß die Nadel beim Vorwärts- und bein 


nstichlöcher stechen. 
stellerhebel auf der Stichstellerwelle verdrehen. Diese Einstell 
nur vorgenommen werden, wenn der Stichstellerhi 


Der Füßchenhub beträgt etwa 7 mm. Zu beachten ist, daß die Nadelst 
ückerstange nicht auf den Nähfuß stößt und daß 
kerstange auf Stichplatte aufliegt; der Lüfter. 

g Spiel haben 


* kommen, wenn die Nadelspitze in den Stoff 


nge bei 
rselbe 


Schlußkontrolle 


ruhig (bei langem und kurzem Stich, bei hoher und 


Kann sich der Transporteur frei im St 
3. Hat der Transporteur kein Spiel? 

4: Haben die п den Lag 
5. Sticht die Nadel richtig in das Stichloch im Nähfuß und in der Stichplatte‘ 


Jattenausschnitt bew 


л und der Länge nach nicht 


hloch keine scharfen Kan 
Wird die Oberfadenschlinge gut 
nirgendwo hängen) und rutscht sie leicht vom Greifer 
8. Bleibt der Stich beim schnellen und langsamen Näh 
schiedenen Stoffen und mit jenen Garnen gleichmäßig sc 
9. Wird die Obe nheben des Lüfterhebe 
die Auslösu ssen des Lüflerhebels wieder aufgehi 
Maschine тії pannungsauslösung ausgerüstet ist)? 
10. Ist der Schmutz zwischen den Zähnen des Transporteurs un 
feder und der Spulenkapsel entfernt? 

11, Loft sich der Grundplattenschieber leicht öffnen 
‚nktioniert die Handradauslösung? 
Schrauben und Muttern fest ange: 
ler den Unterfaden gleichmäßig auf die Spule auf; scha 
ab (nicht zu früh, nicht zu spät)? 

tand (Trek 


die Spulenkapsel geführt (d. h. bleibt sie 
ken at 
т, beim Nähen auf ver 


ng Бе ausgelöst und wird 


п (falls die 


Il, Versenk 


tortisch) in Ordnung? 


Die Stichbildung bei der eintourigen Greifernähmaschine mit Kurvenfaden- 
hebel (mit Brille und ohne Brille nach W. & W. 9 bzw. 11) 


1. Die Nadel ist aus ihrer tiefsten Stellung um 2,2 bis 2,5 mm gestiegen. Es hat sich 
ғ die Stichbildung erforderliche Oberfadenschlinge gebildet. 


2 > gsfeder ruht 
е Greiferspitze tritt in die Oberfadenschlinge ein und steht auf Міне Nadel 
etwa 1,5 mm über Oberkante Nadelöhr 
4. Der Рос nterdri jenblick seine Abwärisbeweg: 


platte mit seinem Rücklauf 


(Greiferausführung System Phoenix) 


erreicht und ist im Begriff, wieder mit der Ab- 


hre Höchststell 

едіппеп. 

hat die Oberfodenschlinge um die Spulenkapsel geführt. Die 

ährend der Umführung um 180° gedrehte Oberfadenschlinge rutscht vom Greifer 

rücken ab und dreht sich beim Abzug durch den Fadenhebel wieder zurück 

Der Fadenhebel bewegt sich rasch aufwärts und beginnt mit dem Fadenanzug. 

Der Transporteur beendet seinen Aufstieg und ist im Begriff, mit dem Vorschub zu 

beginnen. 

4. Periode 

1. Die Nadel beginnt mit der Abwärtsbewegung. 

2. Die Fadenanzugsfeder hat sich beim Fadenanzug durch den Родепћеђе! gespannt. 

3. Der Greifer verlangsamt merklich seine Umdrehungsgeschwindigkeit, um dem 

adenhebel Zeit für den Stichanzug zu geben 

г Fadenhebel hat seine Höchststellung erreicht, den Stichanzug vollendet und 

1 zur Abwörtsbewegung an 

5. Der Transporteur beendet seinen Sioffvorschub und schiebt bei Beginn der Faden 
hebelabwärtsbewegung noch eine halbe bzw. ganze Zahnlänge nach. 


adenanzu. 
e Greifersp 


Periode 

Nadel sticht in das Nähgut ein. 

Die Fadenanzugsfeder ist zur Ruhe gekommen. 

Die Greiferspitze bewegt sich langsam auf die Nadel zu. 

Der Fodenhebel bewegt sich rasch abwärts und gibt losen Faden. 

5. Der Transporteur sinkt unter die Stichplatte, um mit dem Rücklauf zu beginnen 


Die Innenverarbeitung 
bestimmt die Formfestigkeit 


Deshalb 


STROBEL 
Blindstich-Maschinen 


3. Periode 4. Periode 


2. Periode ‚STROBEL- 
1. Die Nadel verläßt den Stoff und steigt rasch aufwärts 

2. Die Fadenanzugsfeder ruht. е München W 12 

3. Heimeranstraße 68/70 


Die Greiferspitze hat die Oberfadenschlinge erfaßt und führt sie beschleunigt über 

das stillstehende Spulengehäuse hinweg. 2 

4. Der Fadenhebel bewegt sich weiter abwärts und gibt den notwendigen Umschlin- 
qungsfaden frei y 

5. Der Transporteur setzt seinen Rücklauf fort und steht dann kurz vor dem Ende des 

Rücklaufs. 


т 


ur Strobelmaschine 
Telefon: 7504567 
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Greifernähmaschine mit eintourigem Umlaufgreifer 


4 
SSNS 


Fe کے‎ ДАЈ ||| 


1 Stofförückerstange, 2 Regul 
7 Nadeltange, 8 Transporta 
Weilenkurbel, 13 Scniepeweileni 


6 Мавера! 
EE sten, 12 Greter 
р (жугбе!, 14 Gelenk (Wechel), 15 Exzentergabel, 16 geschlitzte Kurbeltugstange. 
17 Gieittück, 18 Logerbolten, 19 Shehstellerkulme, 20 Gleittück, 21 Handrad, 22 Kuppiungsichraude, 23 Ке: 
fing. 24 Handradbuchte, 25 Vorschubenzenter. 24 Lagerdechel. 27 Garnroliensift, 28 umiegberer Gernralier- 
halter, 29 Armwellenlager. 30 Armwellenkurbel та Fadenhebeikurve, 31 Nadeiitangengiied, 32 Anmweile 


ОЕ eschter, 5 Greifer, 6 Greiferwe 
9 Gelenk (Wechsel), 10 Kiemmichrause, 11 Enzentergabel, 12 Transpo, 
Schiebewellenkurbel, 13 Klemmschraude, 


DIE GREIFERNÄHMASCHINE 


mit zweimal je Stichbildung umlaufendem Greifer mit oder ohne Brille 
(Greiferbewegung gleichförmig) 


Den Anstoß zur Entwicklung der heute vorzugsweise gebauten zweitourigen Umlauf- 
greifernähmaschine mit oder ohne Brille gab 1887 der Deutsche Max Сгиглег, Die 
ihm damals erteilten Patente enthielten schon die markantesten Merkmale der heutigen 
Hochleistungsschnellnäher. Allerdings hat es langjähriger und kostspieliger Pionier- 
arbeit der gesamten Nähmaschinenindustrie der Welt (vornehmlich der Wheeler & 
Wilson Co. und der Singer Co.) bedurft, bis dieses Maschinensystem, insbesondere 
dasjenige mit brillenlosem Greifer, so vollkommen wurde, wie wir es heute kennen 
Die gegenüber anderen Nähmaschinensystemen sehr viel höhere Nähgeschwindigkeil 
der Umlaufgreifernähmaschine wurde dadurch erreicht, dal топ der rotierenden 
Bewegung, soweit wie irgend angängig, den Vorzug gab, 


Greiternähmaschine mit zweimal је Stichbildung umlaufendem Greifer 
(Anırieb des Genen durch Schnurkete) 


Die Arbeitsweise ist im einzelnen folgende: Die Armwelle überträgt die Dreh- 
bewegung über Kegelräder und eine stehende Welle auf die Greiferwelle. Für leichtere 
Maschinenausführungen wird an Stelle der Kegelräder und der Ständerwelle viel- 
fach auch ein Gurt oder eine Ѕсһлигкеће in Verbindung mit zwei Schnurketten- 
rädern bzw. Gurtscheiben als Übertragungsmittel benutzt. Die Transporteurbewegung 
(Heben und Senken) wird in der Regel ebenfalls von der Armwelle aus bewirkt, 
Die Bewegungsousschläge der Kreisexzenter werden durch die Stichstellerexzenter- 
gabel und Hebezugstange auf die Transporteurschiebewelle bzw. auf die Trans- 
Porleurhebewelle übertragen. Die Stichstellerexzentergabel ist nahe der Gabelung 
mit einer Rolle oder einem Gleitstein in einer verstellbaren Kulisse (Stichsteller- 
kulisse) gelagert. Mit der Stichstellerschraube oder dem Stichsteilerhebel läßt sich die 
Kulisse so verstellen, daß die Stichlänge von 0 bis etwa 5 oder gar 6 mm einzuregu- 
lieren ist. Рог Schnellnähmaschinen (Industriemaschinen) eignet sich der Gelenk. 
stichsteller besser, weil er verschleißfester ist 
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Greifernähmaschine mit zweimal e Sliehblldung umiaufendem Greifer ohne Brie 
(Antrieb der Green durch Kegeiräder) 


Schaltet man den Stichstellerhebel über den O-Punkt hinweg, so verwandelt sich 
die Vorwärtsbewegung des Transporteurs in eine Rückwärtsbewegung. 

Umlaufgreifernähmaschinen sind in der Regel mit Gelenkfadenhebel ausgestattet 
(bei Industrienähmaschinen auch Gleitfadenhebel oder umlaufender Fadenregler). 
Zwischen Umlaufgreifermaschinen mit und ohne Brille besteht außer dem Schlingen- 
fänger konstruktiv kein wesentlicher Unterschied, 

Die höchstzulässige Stichzahl bei Maschinen mit Greifer nach W. & W. 64 (Greifer 
siehe Band D liegt bei etwa 2800 Stichen je Minute, bei Maschinen mit Brillengreifer 
(Standard bzw. Phoenix oder brillenlosem Greifer nach Singer 95) etwa bei 3500 
$tichen je Minute. Die neuesten Schnellnäher (5-95-Сгенег oder Pfaff-134-Greifer) 
mit Öldruckschmierung für die Lagerstellen und einer besonderen Ölung für den 
Greifer (besondere Konstruktion) erreichen eine Stichzahl bis zu 5000 Bichen je 
Minute, 

Nadelsystem: System 133, 134, 1695, 1650, 1910, 1738. 

Einsatzgebiet: Leichte, mittelschwere und schwere Näharbeiten (Haushalt, Heim- 
arbeit, Textil- und Lederindustrie). 
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Die Stichbildung bei der Greifernähmaschine 


mit zweimal je Stichbildung umlaufendem (rotierendem) Greifer ohne Ви 


Reguliersuchse 
чома. 


Ces 
Stoffärückensangen- 
Banrioch 

(ог Stopfhaken 
Konten 

вее gungsch го бе 
Loferhebe! 
reene 
Led base 


ESCH 
Tranaporteur 
(Soc neber) 


eros 
Federe 
Vorspannung 
Fogenionönen 
Fodenantuguieser 
Kee: 
Sponnungr- 
Keen 
Sponnungucheiben 
Foden-Fonrungsbögel 


27 Nadelstonge. 28 Fadenlührung. 29 Nadelhalter mit Nadel-Befesiigunguchraube. 30 Nadel. 31 Unterkapsel-Nut, 


32 Spuie, 33 Spulenkantel, 34 Lagerst für Spulenkamtel, 35 Unterkapie. 


37 Fohrungfionsch, 


38 Grsiferbügel-Gegerasitie, 19 Haltefinger für Unserkapsel, 40 Pufferfoder. 41 Beleatigvngsehraube, 42 Anhaliestuch 
4) Beteingungnchreube für Naltefinger 


1. PERIODE 
1. Die Nadel sticht in dan Stoff. 


È Die Fodenanzugsinder ist in diesem Augenblick 
ur Rohe gekommen; sie liegt auf, 

з. Die Greiferspitze befindet sich in Tieftel 
etwa Senkrechten. TE 


5. Der Tronsportevr schiebt bei Beginn der Foden- 
hebelabwörtsbewegung noch eine halbe bis eine, 
ganze Zehniönge nach und ink dann unter die 

вене. 


оок 

1. Die Nodel hat ihre tiefste Stellung erreicht. 

1. Die Fodenonzugsieder ruht. 

3. Die Greiferspitue nähert sich bis auf etwa 45° 
der Nadel. 

& Der Fodenhebei durchläuft das erste Drittel 
reines Abstieges und gibt losen Foden. 

5. Der Tronıporteur hat seine Abwörtsbewegung 
beendet und beginn! mit dem Rücklauf unter 
der Stichpiatte. 


‚el ein Stück ausgebrochen gezeicrnet. 
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m. Periode 
1. Die Nadel beginnt mit Ihrer Auf 
ji "dabei den Schlingenhub von 1, 

mm ба тт. 

2. Die Fadenanzugsfader ruht. 

2. Der Greifer steht mit der Spitze auf der Mitte 
der Nadel, etwa 1,5 mm über dar Oberkante des 
Nadelöhrı. 


* Dar EEN bewegt sich weiter ebwärte 
und gii 

KIES тне ыбы 
Stichplatte auf seinem Rücklauf, 


D unterhalb der 


x Zur besseren Sicht ht aus der Unterkae 


% 


у Ongeprocnen geseienner 


raten pennen. 
Lë e 2. Die Fodenanzugsieder ist in Tätigkeit getreten 
Und hat dan Faden gespamnı. 


3. Die Greiferspitze befindet sich 10° vor der 
Wongerechten. 


а. Der Fodenhebel erreicht seine Höchsistellung. 
5. Der Tronsporteur hat mit dem Vorschub des 


Transporteur ist 
"sung bin über die Stichplattenkonte gestiegen- 


Die nöchste Stichbildung beginn! wieder bei Periode I- 


jur Semere Sicht it cus Ger Џем 


ein ck ausgebrochen gezeche 
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7 Renters 


‚Greifernähmaschine mit zweitourigem Umlaufgreifer (S 95) 


22 Handrad, 2) Kupplungichraube, 24 Aafen. 25 Handradbuchse, 26 hinteren 


Armwellenlager. 27 Hebezugstange. 28 Verschubenzenter, 29 Oberes Siänderwellenkegeirad, 30. Armmeilen 
kegeirad, 3 Garnrallersih, 3 Umiegbarer Garnrolenhaner, 33 Vorderer Armwellenlager, 34 Armweile 
35 Sfänderwelle. 36 Untere Sıanderwellenbuchee 


1 Berg. 2 Hebeweilenkurbet, 3 Unterkapmelanhaltestück, 4 Greifer, $ Greiferweilt. 6 Tranorteurträger 
be 


7 Transperteurschiebewele, 8 Schie 
12 Ständerwellenkegelras, 13 Мезе; 
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митре, 9 Gelenkbelten, 10 Exzente 11 Grevierwellenkogeirad, 
ienkbolzen, 15 Hebeweilenkurbel, 16 Transporseurhebeweile 


Regufierbuchse — mendrod 


Siofarcterteer Fodenhebel 


Armwelienkurbe‘ У 
Se 
Fadenliögei n 


Löterhebei ~ 


_— Obere Nadehlangenbuchte 


— Fosenhebeikurbel 


- Nodehtangengled 


~ 
Nadelsangenkiaben 
Nadelstange — 


Sponnungsboisen 


Siofsrückerstange 7 Spannungsscheiben 


аі — 8 


Soulenkepeel — Rolle 


FAVORIT 55 
zum Antrieb 
von 
Hochleistungs-Schnellnähern 


+ 


Nähleuchten 


FRANKL & KIRCHNER 


Fabrik für Elektromotoren u. elektrische Apparate 


Schwetzingen Boden 


Industrieschnellnäher Phoenix 336 
mit zweitourigem Umlaufgreifer nach 5 95 


45 44 43 42 а 


Ve ege 2 Nadehlangenbuche, 3 Gelenkfaderhebel, 4 Корінні. 5 Nadeliager, 6 Майе. 
оон 7 Модин ee 9 паметан e 
у 0 


Eee 
а era НЕ 
va ze 


29 Trompertmur Neberrseiersenge, 0 
Gw EE 
P EH Tee 


4 Vorderes Armwellenlager, 44 Armwellenkurbei, 45 
20 19 18 
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HE 
He e ie 1} Kaner ar SE 
Ke En Late, 15 Kegeirodgehe obere. 
Калемге. 18 Kee 
e EE ПЕВА 


түшү 


‚rarbeiten 
Sreifermaschinen gleich ee haben durchweg eine sehr lange Lebens- 
Комузу die Im Lahi Verwendung Titan, yerden In Ser Rage! nor 


kleinere Störungen zu beseitigen sein, sofern nicht durch Verharzung des Nähwerkes 
eine vollständige Demontage der Maschine erforderlich wird. 

Bei Umiaufgreifermaschinen, die gewerblich oder industriell eingesetzt werden, 
unterliegen besonderem Verschleiß die а der Transporteur, der Greifer mit 
der Unterkapsel und die Schnurkette, sofern die Maschine mit Schnurkettenantrieb 
Seed ist. Diese Teile sind daher bei der Reparatur besonders zu Überprüfen 
und gegebenenfalls nachzuarbeiten oder zu erneuern. 

Eine vollständige Demontage kann in der nachstehend beschriebenen Reihenfolge 
vorgenommen werden. 

Me Sach bei der Reparatur um einen Industrieschnellnäher mit Ölbevorratung 

Öldruckschmierung. dann erfordert die Rey tur dieser Maschine ein 
jers hohes Май von Können und ‚Gewissenhaftigkeit. Als Neuling demontiere, 
montiere und justiere man eine solche Maschine nie ohne die Spezial-Reparatur- 
Onweisung des Lieferwerkes. Es ist in jedem Falle zu empfehlen, sofern eine Demontage 
бег ganzen Maschine erforderlich ist, dieselbe an das Lieferwerk einzusenden. D 
ist kein Zeichen des Nichtkönnens, sondern fachliche Klugheit. 
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Demontage einer normalen Umlaufgreifernähmaschine 

1. Nadel, Маһ, Stichplatte, Schieber, Spulenkapsel, Frontplatte, Armdeckel, Бријег. 

2. Kopfteile: Stoffdrückerstange mit Regulierbuchse, Feder und Kloben: Nadel- 
stonge, Nadelstangenglied, Fädenhebel. (Die obere Lagerbuchse für die Nadel 
stange ist in der verlängert und muß zum Ausbau des Fadenhebels heraus- 
ren werden. Um die richtige Stellung beim Zusammenbau leicht wieder- 

inden zu können, ist es zweckmäßig, die Stellung der Nadelstangenbuchse vor 
бет Ausbau zu zeichnen.) 

3. Unterbau: Unterkapselanhäliestück bzw: Brille, Greifer und Greiferwelle, Trans- 
porteurschiebewelle, Transporteurhebewelle. 

4. Armteile: Hebezugstange, Stichstellerexzentergabel, Stichsteller (bei einigen 
Maschinentypen lassen sich die Slichsellerexzenlergabel und der Stichsteller ers 
nach dem Ausbau der Armwelle herausnehmen!), Armwelle, Ständerwelle (bei 
zweitourigen Umlaufgreifermaschinen mit Kegelradübertragung) oder den Gurt. 
Die demontierten Teile werden sorgfältig auf ihre Beschaffenheit geprüft. Ver- 

harzte Teile müssen in P 3-Lösung oder in einer ähnlichen Lauge oder in einer kräf- 

tigen Sodalösung ausgekocht werden. 
„Anschließend sind die Teile gut zu spülen, zu trocknen und leicht einzuölen, um 
einer Rostbildung vorzubeugen. 
Montage 


1. Armteile: Ständerwelle mit oberem und unteren Kegelrad, Armwelle mit Hand- 
rad, Exzenter, Zahnrad bzw. Schnurkettenrod und Schnurkeite und Armwellen- 
kurbei, Sichleller und Sichsiellereszeniergabel (bei einigen Maschinentypen ist 
ез notwendig, den Stichsteller und die Stichstellerexzentergabel vorher zu mon- 
tieren), Hebezugstange. 

2. Unterbau: Transporteurhebewelle, Transporleurschiebewelle, Greiferwelle. 


Justierung 


1. Der Schlingenhub beträgt etwa 1,8 bis 2,2 mm (je nach Маћтајена! und 
Maschinentyp); er la sich durch Verdrehen des Greifers auf der Greiferwelle 
einstellen. 

2. Die Nadelstangenhöhe beträgt im Durchschnitt etwa 1,0 bis 1,5 mm, d. h. 
die Greiferspitze soll nach уоћепдејет Schlingenhub z. В. etwa 1,5 mm über дег 
Oberkante des Nadelöhrs stehen. 

3. Nadelabstand: Um eine sichere Schlingenerfassung zu gewährleisten, soll die 
Greiferspitze möglichst dicht an der Nadel verbeigehen. Greifer ist daher 
in Längsrichtung auf der Greiferwelle so zu verschieben, daß) die Greiferspitze 
möglichst dicht an der Nadel vorbeigeht (etwa Ум mm), ohne sie aber zu streifen. 

4. Nadelschutz: Damit die Nadel nicht von der Greiferspitze erfaßt werden 
kann, wird sie durch den Nadelschutz gesichert, wenn die Greiferspitze an der 
Nadel vorbeigeht. Dieser Nadelschutz lieg! bei brillenlosen Greifern in der läng- 
lichen Aussparung in der Unterkapsel, bei Brillengreifern und brillenlosen Um- 
laufgreifern nach dem W. & W.-System ist meist im Greiferboden ein Höcker vor- 
handen, d. h. die Nadelspitze soll leicht an der Unterkapsel bzw. an dem Höcker 
im Greiferboden anliegen, wenn die Greiferspitze an der Nadel vorbeigeht. (Die 
Nadel darf vom Nadelschutz aber keinesfalls abgedrückt werden.) 

5. Brille bzw. Unterkapselanhaltestück: Der Abstand zwischen Unter- 
kapselanhaltestück und Unterkapsel (beim brilleniosen Greifer) bzw. der Abstand 
zwischen Brille und Spulenkapsel (beim Brillengreifer) muß so groß sein, daß der 
störkste zur Verwendung kommende Nähfaden (normalerweise 30er Nähfaden) 
ungehindert zwischen Unterkapselanhaltestück und Unterkapsel bzw. zwischen 
Brille und Spulenkapsel hindurchschlüpfen kann. 
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egen 2 joben, 3 ea, 4 Fodenhebeigleiisiange. 5 Kreuzkopf, 6 Olbohrung 
Les Aere, Se 


1) ebana Зог 14 Auwechtber Ошо. 15 Опади 1.16 Огеле 17 Zwschensinrnd; 
1 з Л М 


3% Bohrung im Armwellenlager. 


6. Der Vorschubexzenter auf дег Armwelle ist so zu verdrehen, daß der Trans- 
porteur noch um У; bis 1 Zahnlänge weiterschiebt, wenn der Fadenhebel seine 
höchste Stellung erreicht hat und eben im Begriff ist, wieder abwärts zu gehen. 
Die Vorschubbewegung muß aber spätestens beendet sein, wenn die Nadel- 
spitze іп den Stoff einsticht, Diese Einstellung ist beim längsten Vorwärtsstich vor- 
zunehmen, Außerdem darf der Transporteur auch beim längsten Stich nicht an 
der Stichplatte anschlagen. (Vorschubwelle ausrichten und Klemmkurbel auf der 
Transporteurhebewelle entsprechend einstellen.) 

7. Der Transporteur soll in seiner höchsten Stellung etwa um eine Zahnhöhe auf 
der Stichplatte herausragen (Einstellmöglichkeit an der Hubkurbel auf der Trans- 
Porteurhebewelle). 


8. Der Stichsteller ist so zu justieren, daß die Stichlänge beim Vorwärts- und 
beim Rückwärtsich bei einer mileren Stichlänge (etwa 3 mm) ungefähr gleich 
groß ist, wenn der Stichstellerhebel bis zum Anschlag verstellt wird (Anschlag- 
Schraube auf 3 mm Stichlänge einstellen). Die Einstellung des Stichstellers läßt 
sich am besten Überprüfen, wenn man ет Stück Pappe unter das Fülichen legt 
und dann einige Stiche vorwärts und rückwärts macht, Bei richtiger Einstellung 
muß die Nadel beim Vorwärts- und Rückwärtstransport in dieselben Einstich- 
löcher stechen. Zur Einstellung ist der Stichstellerhebei ouf der Stichstellerwelle 
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zu verdrehen. Diese Einstellung kann natürlich nur vorgenommen werden, wenn 
der Stichstellerhebel nicht mit dem Stichsteller starr verbunden ist. wie das bel 
neueren Maschinen fast ausschließlich der Fall ist. 

9. Der Füßchenhub beträgt bei Haushaltnähmaschinen etwa 7 mm, bei Hand- 
werkernähmaschinen etwa 8 mm. (Zu beachten ist, daß die Nadeistange bei 
angehobenem Nähfuß nicht auf den Nähfuß aufstoßen darf.) 

10. Die Fadenanzugsfeder soll normalerweise entspannt sein, wenn die Nadel- 
spitze in vierfoch zusammengelegten Hemdenstoff sticht. 

11. Їй die Maschine mit Kapsellüler ausgestattet (Abb. unten), dann ist dieser зо ein- 
zustellen, daß die Unterkapsel im Augenblick des Fadenabzugs ein wenig zur 
Seite gerückt wird, damit die Oberfadenschlinge ungehemmt zwischen der Halte- 
nut und dem Finger des Unterkapselanhaltestücks hindurchgleiten kann. (Darauf 
achten, daß die Unterkapsel nicht geklemmt wird.) 

Die Schlußkontrolle erfolgt nach dem gleichen Schema, wie es im Kapitel über die 

Umlaufgreifermoschine mit einmal umlaufendem Greifer angegeben ist (siehe dort). 


Die hauptsächlichsten Fehler der Umlaufgreifermaschine und ihre Behebung 
A. Schwerer Gang 

1. Die Maschine ist nicht an allen Lagerstellen ausreichend geölt: Maschine nach 

‚Anweisung ölen. 

Die Lagerstellen sind verharzt; erkennbar an dunklen, klebrigen Ölrückständen: 
In alle gekennzeichneten Ölstellen reichlich Petroleum träufeln, Maschine gründ- 
lich durchtreten, säubern und mit harz- und säurefreiem Öl nachölen. Wenn dann 
die Maschine nicht leicht läuft, Oberteil demontieren und Teile auskochen. 
Die Greiferringnut ist trocken oder durch Fadeneinschlag oder Stoff-Flusen ver- 
unreinigt (bei Umlaufgreifern ohne Brille): Ringnut ölen oder Greifer demon- 
tieren und reinigen, 
Bei Maschinen mit Kegelradübertragung kann der Zahngrund verharzt oder ver- 
schmutzt sein, Es können auch die Zähne zu stark kämmen oder die Kegelräder 
schlagen: Sind die Kegelräder verharzt oder verschmutzt, genügt es, den zusam- 
mengeprelten Schmutz zu entfernen. Kämmen die Zahnflanken zu stark, müssen 

ni 


die ider etwas ausei jerückt werden. 
Durch Unachtsamkeit hat sich Nähgarn zwischen Handrad oder Handradbuchse 
und Armwellenlager gewickelt: Fadenreste entfernen. 


Zwischen Stichplattensteg und Transporteurzahngrund hat sich Nähstaub fest- 

geprent: Stichplatte entfernen, Zahngrund mit schmölem Schraubenzieher reinigen. 
ransporteur klemmt seitlich im Stichplattenausschnitt: Transporteurschiebewelle 

zwischen den Lagerstiften (Spitzschrauben) richtig einstellen. 

EM des Treigetelles sind trocken: Alle Lagerstellen mit dickerem 

О! ölen (in Wohnräumen dazu Gestell auf eine Papierunterlage stellen). 


~ 


w 


> 
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8. Lauter Gang 
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ти“ > 
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. Fehlstiche 
Das 


. Das Nodelstangenglied, die Nadelstange oder die Fadenhebeikurbel ist aus- 


gelaufen: Die schadhaften Teile erneuern, wenn erforderlich, auch die Nadel- 
Stangenbuchsen. Es ist nicht zu empfehlen, verbrauchte Teile wiederherzurichien. 


Die Fadenhebelfeile haben in ihren Lagerstellen zuviel Spiel: Ausgelaufene Teile 
durch neue ersetzen. 


Die Lagerung der Stichstellerexzentergabel in der Stichstellerkulisse ist ausgeschla- 


еп: Neues Gleitstück oder eine neve Rolle einsetzen. Ungleichmäßig abgenufzte 
lissen zuvor nacharbeiten. 
Die Armwelle hat in ihren Lagerstellen zuviel Spiel: Logerbuchsen erneuern, wenn 
erforderlich, auch die Welle ersetzen. 
Die Greiferunterkapsel ist an ihrem Laufring zu stark abgenutzt: Neue Unter- 
kapsel einpassen, besser jedoch neuen kompletten Greifer einbauen. 
Das Hörnchen des Anhaltestückes oder -bügels hat zuviel Spiel in der Anhalte- 
nut der Unterkapsel: Neues Anhaltestück einsetzen oder altes Teil durch Stauchen 
wieder brauchbar machen. 
Die Federung des Anhaltestückes ist lose oder gebrochen: Federung befestigen 
oder, wenn gebrochen, erneuern. 
Bei Greifern mit Brille ist der Abstand zwischen Spulenkapsel und Brille zu groß: 
Brillenabstand richtig einstellen. Der Faden muß ungehemmien Durchschlupf 
haben. Ist der Abstand zu gering, ist es notwendig, den Abstand etwas zu ver- 
größern (Einstellschraube benutzen oder Brillenlagerung etwas verschieben). 


. Die Armwelle hat in der Längsrichtung Spiel: Handradbuchse an das Lager heran- 


drücken und verschrauben. Wenn die Handradbuchse verstiflet ist, 510 ent- 
fernen, dann Buchse herantreiben, Stiftloch nachreiben und neuen stärkeren Stift 
eintreiben. 


. Die Transporteurschiebewelle oder der Transporteurträger hat zuviel Spiel: Spitz- 


schrauben nachstellen. 
Die Lagerbuchsen sind ausgelaufen: Neve Lagerbuchsen einsetzen. 

Bei Maschinen mit Kegelradantrieb sind Zähne aus den Kegelrädern ausgebrochen: 
Neues Zahnradpoar einsetzen. 


Nadelsystem stimmt nicht: Das vorgeschriebene Nadelsystem ist meistens 
auf dem Grundplattenschieber eingeschlagen, sonst im Nadelverzeichnis nach- 


rechts zeigen. Die Nadel is zum Anschlag hochgeschoben werden. 
Die Nadel ist ver! ` Моде! einsetzen. 
Nadel und Fadenstärke stehen nicht im richtigen Verhältnis zueinander: Nadel- 
und Garntabelle beachten. 
Die Nadel streift am Füßchen: Füßchen ausrichten oder Stichloch im Füßchen 
nachfeilen und polieren. 

ie ngenhöhe ist verstellt: Klemmschraube lösen und Nadelstange ein- 
stellen. Wenn die Greiferspitze auf Mitte Nadel steht, muß die Oberkante des 
Nadelöhrs etwa 1,5 mm unter der Greiferspitze stehen. 
Die Greiferspitze ist beschädigt oder stumpf: Spitze nachschleifen und polieren, 
besser neuen Greifer einpassen. 
Das Stichloch ist zu groß: Stichplatte mit kleinerem Stichloch aufschrauben oder 
Stichplatte ausbauen. ы 
Der Zeitpunkt für den Eintritt der Greiferspitze in die Oberfadenschlinge stimmt 
nicht mehr: Einstellung der Greifer nach 5 95 und Standard am Greifer, Greifer 
nach System W. & W. am Greiferwellenkegelrad, bei Schnurkettenantrieb am 
unteren Schnurkettenrad. 


sehen. 

Die Nadel ist falsch ein: ` Die e Rille muß nach links, die kurze nach 
soll bi ES 
Neue 
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D Fadenreißen 
1. Die Fadenspannungen sind zu stark: Spannung des Ober- und Unterfadens richtig 
einstellen. e 
2. Das Stichplattenloch ist im Verhältnis zum Faden und zur Nadel zu klein: Stich- 
platte auswechseln oder Stichloch nacharbeiten. 


Das Auseinandernehmen des brillenlosen Umlaufgreifers 
(System Pfaff 134 und Singer 95) 


Auch bei diesen Greifersystemen kommt es gelegentlich vor, daß sich die Maschine 
festsetzt, wenn Fadenreste oder Stoff-Flusen in die schmale Greiferringnut hinein- 
gelangen 

Meist genügt ein gege Rückwörtsdrehen des Handrades bei gleichzeitigem 
Erfassen und Herausziehen des Fadenrestes, um die Maschine wieder flottzumachen 
Einige Tropfen Petroleum — in die Ringnut geträufelt — wirken oft Wunder. Ist die 
Störung so nicht zu beheben, versucht man Zunächst, die Schrauben 1, 2 und 3 des 
Greiferbügels ein wenig zu lösen und den Fadenrest dann herauszuziehen. (Niemals 
die drei Schrauben des Greiferbleches herausdrehen! Sollte das durch irgendwelche 
Umstände doch geschehen sein, so achte man beim Zusammenschrauben sehr dar- 
auf, daß das Greiferblech mit den kürzeren Schrauben befestigt wird: die längeren 
Schrauben des Greiferhügels würden mit dem Ende in die Greiferringnut hinein- 
ragen und die Unterkapsel festklemmen — Pfaff-134-Greifer.) 


Das Herauskiopen der Unterkaptei 
bei der normalen Schnellnähmaschne 


A Beiestigungsichraube. С броетіаснеі.Ноћеннћ, F Heitefinger 
M Greiferbiech, N Nut für Maltefinger, A Untersapmillansch 


Muß der Greifer vollständig auseinandergenommen werden, so geschieht das am 
einfachsten auf folgende Weise 


1. Nadel und Stichplatte entfernen. 

2. Spulenkapsel abziehen 

3. Die drei Schräubchen 1, 2 und 3 des Greiferbügels ganz herausschrauben und den 
Greiferbügel abnehmen. 

4. Durch vorsichtiges Drehen am Handrad den Greifer so stellen, daß der erste Aus- 
frösungsschnitt (bei Greifern nach Singer 95 der zweite Ausfräsungsschnitt) іп dem 
Unterkapseiflansch mit der Gegenspilze der Greiferspitze 5 in einer Richtung 
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liegt. Dann ergreift man mit dem Zeigefinger und dem Daumen den Unterkapsel- 
stif с und kippt die Unterkapsel mit ganz leichtem nach links gerichtetem Zug aus 
der Greiferringnut. Keinen Schraubenzieher dabei zu Hilfe nehmen, keine Gewalt 
anwenden! 


Die Einzelteile des zweitourigen Umlaufgreifers ohne Brille, 


Unterkapselflansch 
Nut für den Haltefinger 
Greiferbiech 

Sovlent аре Нонени 


ozz 


Sehr leicht ist auch die richtige Stellung des Greifers für das Herauskippen der 
Unterkapsel einzustellen, wenn man die Stichplatte und den Transporteur ab- 
schraubt und die Schraube 1 des Greiferblechs mit dem Haltefinger der Unter- 
kapsel in eine Richtung bringt 

(Pfoff-134-Greifer). Bei Greifern 
nach Singer 95 (fast ausschließlich 
von der Übrigen Nähmaschinenin- 
dustrie angewendet) liegt die gün- 
stigste Stellung vor, wenn der 
Haltefinger zwischen der zweiten 
und driften Schraube des Greifer- 
bleches steht. 

Sollte sich die Maschine so festge- 
setzt haben, daß sie sich nicht mehr 
so weit drehen läßt, um die 
Schrauben des Greiferbügels zu 
lösen, so schraube man das Unter- 
kapselanhaltestück ab. 

Das Zusammensetzen des Umlauf: 
greifers geschieht in umgekehrter 
Reihenfolge wie das Auseinander- 
nehmen. Man dreht also mit dem 
Напдгод der Maschine den Greifer 
wieder in die gleiche Stellung, in 
der man die Unferkapsel aus der 
Greiferringnut kippte. Wurde der 
ganze Greifer ausgebaut, so beachte 
man die im Abschnitt „Justierung 

gegebenen Richtlinien, 


Industrie-Armnähmaschine Pfaff 335 
mit zweitourigem Umlaufgreifer nach Pfaff 134 


1 Fodenhebel, 2 Fadenhebeigleitiupfen. 3 Gelenkbolten, 4 Niadehtangenschwinge, 5 Nadeistongenzanfen 
6 Nadektange, 7 Führungswinkel, В Nadeihlter, 9 Tramborieur, 10 болне, 11 Spulenkapselankalimuch 
12 Soulenkapselunteriei, 13 Abıchlvökeppe zum Unterarm, 14 Greifer. 15 Greiferweilenbuchee (rordere) 
16 Steiiring, 17 Tr.-Schiebeweilenkurbei (vordere), 19 Tr-Sehiebewele, 19 Greierweils, 20 Tr-Schiebeweilen- 
kurbei (hintere), 21 Steliring. 22 Greierwellenbuchie (hintere), 23 Kegeiradgehäune (unteres), 24 Kegeirod. 
25 Kegeirad, 26 Kegelradweilenbuchse (untere, senkrechte), 27 Kageiradwelle senkrecht), 28 Kegeiradweilen 
Бете (obere, senkrechte), 29 Abıchlußschraube zur Armwelle, 30 Handredassiösungsring. 31 Mandrasieder, 
scheibe, 12 Armbuchue (мете), 13 Kegeirad, 34 Кереге, 35 Seliring, 36 Garnrollenbügel, 37 Tr.-Schiebennzenter, 
38 Armbuchte (mittlere), 39 Armweile, 40 Fadenführungutif, 41 Anrieösententer für Öbertraruport, 52 Exzenter 
hebel. 43 Armbuchse (vordere). 44 Armwellenkurbei, 45 Niadeltangenglied, 46 Nadehtangen-Vorsehub wellenkurbe! 
47 Gieintück, 48 Kurbeizapfen, 49 Tr-Halierhebel, 50 Apparciepiaite (migehend), 51 Tr -Schiebestange 
52 Nadelvorıchubverbindungmiange, 53 Kurbel, 54 Nadehtangenvorchubweile, 55 Armbuchienichele 
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1 Koofplatte, 2 Fils. 3 Fadenführungshaken (oberer). 4 Faßenanzuasfader, 5 Fadenführungscheibe, 6 Vorspannunge- 

schede. 7 $oannumgscheiben. 8 Armdeckel (vorderer). 9 Sichieilerknopf, 10 Shchitellerioger, 11 Арсо алгоо 

Т Handradkupoiungumumer, 13 Schnuriauf, 14 Handras, 15 Kegelracgehäuse, 16 Sticheller, 

Antrietnestenter fir Oberiransport. 19 Exzenterhebel, 20 Kniehebel, 21 Stobldrückersiangen- 
Hebenück, 23 Soferuckerstangenhebel 


Zur Armweile, 
17 Scharnier, 


1 Antriebshebei (vordere), 2 Wink 3 Zuguange, 4 Stofldrüchersöngenhebei, 5 Führungswinkel, 6 Stoft- 

drückermange, 7 Obertrarszorteursiange, 8 Soldruckerful, 9 Trarporteur. 10 Spulenkamelanhaltestück, 

Seene 12 Stichpiette, 13 Öbertrarsporteurfu, 14 Nadeltlange, 15 Fadenführungsheken (unterer), 

3% tee zent 17 Fadenfuhrungsscheise, 18 Spannungsstheiben, 19 Fadenfuhrungınaken (oberer). 20 Vor- 
ennungucheibe, 21 Nedekiangenschwinge, 
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1 Siofférockerangeneder (innere), 2 Ssofitrückerstangenfeder (бете). 3 Anırieöshebel (verweilber) 

4 Auflagering, 5 Stoflfrückertangennud, 6 Siofldruckersiongenhebel. 7 Winkeihebel. 8 Zeta Set 9 Over- 

12 Gelenkkioben. 13 Gelenkhebel, 14 Nadeltangen- 

Zapfen. 15 Nadeltangenschwinge. 16 Nadel , 18 Führungsbuchse, 19 Abschludschraube, 
20 Sielchroube, (innerer) 


1 Fadenhebeigleitzagfen, 2 Armweilenkurbel. 3 Befeuigungsschraube, 4 Gleihück, 5 Niodeistangen-Vorschubwellen- 
kurbel, 6 Belewigunguchraube, 7 Чоденлалделу не. 3 Gelenkbolzen, 9 Fadenhebel, 10 Fadennebeigeleni beiren 
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1 Steiere, 2 Armdechel (hinterer), 3 Stichweller, 4 Kurbel, 5 Tr-Schiebesionge, 6 Arm, 7 Unterarm. 

8 Scharnier, 9 Sockel, 10 Verriegelungihaken, 11 Flügelschraube, 12 Tr..Schiebewellenkurbei (hintere), 13 Ein 

hângeblech. 14 Stichtellerzugfeder. 15 Nadektangenvorıchub-Verbindur је. 16 Stchstellerknopl, 17 Stich- 

Selerwalablech, 18 Stchseleriager, 19 Tr -Schiebewangengelenk urteren, 20 Tr--Schiebesiangengeienkdeckel, 
ТЇ Tr-Schiebeenzenter, 22 Атава 


Die Einstellung der Transporteinrichtung 
Maschinen mit Hüpfertransport: 

Zeitpunkt der Transporteurbewegung: Der Vorschub des Nähgutes 
muß in die Zeitspanne fallen, in der sich die Nadel außerhalb des Nähgutes befindet. 
Es ist vorteilhaft, den Vorschubexzenter so einzustellen, daß der Transporteur noch 
ein wenig weiterschiebt, wenn der Fadenregler seine höchste Stellung erreicht hat 
und eben im Begriff ist, wieder abwärts zu gehen. Wenn Vorschub- und Hubexzenter 
nicht aus einem Stück gearbeitet sind, muß der Hebeexzenter зо eingestellt werden, 
daß der Transporteur fällt, wenn die Vorschubbewegung beendet ist, und daß er den 
Aufstieg beendet hat, wenn der Vorschub beginnt. Diese Viereckbewegung ergibt 
sich allerdings nur, wenn der Vorschubexzenter ein sogenannter Dreieckexzenter ist. 
Beim Kreisexzenter gehen die Bewegungen ineinander über, und der Transporteur 
macht dann die in Band | wiedergegebene Bewegung. 

Höhe des Transporteurs: Um einen sicheren Vorschub des Nähgutes zu 
erreichen, muß der Transporteur weit genug Über die Stichplatte hinaustreten, anderer- 
seits aber auch so weit unter die Stichplatte sinken, daß er den Stoff beim Rücklauf 
nicht wieder mit zurücknimmt. Als Grundregel gilt, daß der Transporteur in seiner 
höchsten Stellung ungefähr um Zahnhöhe aus der Slichplatte herausragen soll. Wenn 
ausschließlich dünne Stoffe vernäht werden, kann der Transporteur etwas tiefer stehen. 

Stellung des Transporteurs in der Stichplatte: Zu beachten ist, daß sich 
der Transporteur im Stichplattenausschnitt frei bewegen kann, sowohl der Seite nach 
als auch in der Längsrichtung. Er darf weder beim längsten Vorwärtsstich noch beim 
längsten Rückwärtsstich im Stichplattenausschnift anschlagen. 
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Füßchenhub: Der Füßchenhub beträgt normalerweise etwa 7 bis 8 mm. Zu 
beachten ist, daß die Nadelstange bei angehobenem Nähfuß nicht auf denselben 
aufstößt und daß der Nähfuß bei herabgelassener Stofidrückerstange auf der Stich- 
platte aufliegt. (Der Lüfterhebel muß dann noch ein wenig Spiel haben.) 
Maschinen mit Hüpfertransport und Nadeltransport: 

Zeitpunkt der Vorschubbewegung: Im Gegensatz zum einfachen Hüpfer- 
transport muß der Vorschub des Nähgutes beim Hüpfer- und Nadeitransport in die 
Zeitspanne fallen, in der sich die Nadel innerhalb des Nähgutes befindet. Der Vorschub 
des Transporters soll beginnen, wenn die abwärtsgehende Nadel etwa bis zum 
Nadelöhr im Transporteur steht. Einstellen des Hebeexzenters, бег Transporteurhöhe 
und der Transporteurstellung in der Stichplatte siehe Abschnitt „Hüpfertransport”, 


Maschinen mit Höpfertransport, Nadeltransport und alternieren- 
den Nähfüßen: 

Zeitpunkt der Transporteurvorschubbewegung wie vor. 

Es gibt Maschinentypen, bei denen das Heben und Senken des Transporteurs fort- 
fällt; die Transporteurhöhe ist dann so einzustellen, daß der Transporteur nur etwa 
Ya bis ?/ mm über die Stichplatte hinausragt. 

FO Bchen hub: Inder Regel ist die Stoffdrückerstange der Höhe nach so zu justieren, 
daß der starre Nähfuß bei angehobenem Lüfierhebel etwa 7 mm von der Stichplafte 
entfernt ist. (Bei Maschinen, die für schweres Nähgut bestimmt sind, muß der Füßchen- 
hub entsprechend größer eingestellt werden.) 

Hubbewegung des mitgehenden Nähfußes: Wenn der starre Nähfuß 
heruntergelassen und die Maschine am Напбгод durchgedreht wird, müssen sich 
beide Nähfüße ungefähr gleich weit von der Stichplatte bzw. vom Nähgut abheben. 

Der Zeitpunkt der Vorschubbewegung des beweglichen Nähfußes 
ist so einzustellen, daß der mitgehende Nähfuß, frühestens auf das Nähgut aufsetzt, 
wenn der Transporteur in seine Ausgangsstellung zurückgekehrt ist, Er muß aber 
spätestens aufgesetzt haben, wenn der Transporteur mit dem Vorschub beginnt, 
(Einstellung durch Verdrehen des Antriebsexzenters auf der Armwelle.) 

Kniehebel: Alle Übertragungseile für den Kniehebel sollen möglichst spiel 
frei ineinandergreifen, damit der Weg für den Betätigungshebel unter der Tischplatte 
klein bleibt. 
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Justierung 


Greifer und Nadelstange; Vor der Greifereinstellung muß die Stellung der 
Nadelstangenschwinge mit der Stellung des Transporteurs in Einklang gebracht 
werden, d. h. die Nadel muß genau in das Stichloch im Transporteur einstechen. In 

Чеп meisten Fällen wird vom Herstellerwerk der Abstand zwischen Stoffdrückerstange 

und Nadeistange — bei Nulltellung des Stichstellerhebels — angegeben, so daß man 

nach diesem Maß die Nadelstange їп die richtige Stellung bringen kann, Falls dieses 

Maß nicht bekannt ist, it man am besten wie folgt vor: Transporteur und Stichplatte 

aufschrauben; Stichsteller auf längsten Stich einstellen und prüfen, ob der Trons- 

Baer weder vorn noch hinten im Stichplattenausschnitt anschlägt. (Einstell lich- 
ей an der Schiebewellenkurbel.) Dann Nadelstangenschwinge so einstellen, daß die 

Nadel in die Mitte des Stichloches im Transporteur einsticht. (Einstelimöglichkeit an 

der Kurbel auf der Schwingenwelle.) 

„ Der Schlingenhub beträgt etwa 1,6 bis 1,8 mm bei feinem bis mittelschwerem 
Nähgut und 20 bis 2,2 mm bei schwerem Nähgut. Zur Einstellung Schrauben im 
Zahnrad auf der Greiferwelle lösen und Greifer mit Greiferwelle entsprechend 
verdrehen. Ee für Industrienähmaschinen sind mit verschiedenen Spitzen- 
langen erhältich, um der Eigenart des Nähguies soweit wie möglich Rechnung 
zu fragen, 

. Nadelstangenhöhe: Durchschnittlich etwa 1,5 mm, d. h. die Greiferspitze 
soll nach beendetem Schlingenhub etwa 1,5 mm über der Oberkante des Nadelöhrs 

stehen. Zur Einstellung Befestigungsschraube im Nadelstangenkloben lösen und 

Nadelstange entsprechend höher oder tiefer stellen. 

Nadelabstand: Um eine sichere Schlingenerfassung zu gewährleisten, soll die 

Greiferspitze möglichst dicht an der Nadel vorbeigehen. Der Lagerbock für den 

Greifer muß daher seitlich so verschoben werden, daf die Greiferspitze etwa mit 

"ль mm Abstand an der Nadel vorbeigeht. 

„ Nadelschutz: Damit die Nadel nicht von der Greiferspitze erfaßt werden kann, 
wenn sie einmal іт Nähgut abgelenkt werden sollte, muß das Nadelschutzblech 
зо gerichtet werden, daß die Nadelspitze daran anliegt, wenn die Greiferspitze die 
Nadel erreicht hat. Nach der Einstellung des Greifers prüfen, ob die Zahnräder 
für den Greiferanirieb nicht zuviel oder zuwenig Spiel haben. Feitkapseln mit 
säurefreiem Spezialfett füllen und anschrauben. 

5. Der Kapsellüfter hat die Aufgabe, einen möglichst reibungslosen Abzug des 
Oberfadens über das Unterkapselhorn und durch die Haltenut in der Stichplatte 
zu gewährleisten. Die Unterkapsel wird dazu im entsprechenden Augenblick etwas 
verschoben, so daß das Kapselhorn, das sonst infolge der Drehrichtung des Greifers 
an einer Seite іп der Nute der Stichplatte anliegt. beim Fadendurchschlupf in der 
Mitte dieser Миле steht. Die zeitliche Einstellung ist in der Regel nicht verstellbar, 
weil der Exzenter für den Antrieb des Kapsellüfters mit der Greiferwelle aus einem 
Stück gearbeitet ist. Dagegen ist der Weg, den дег Kapsellüfler macht, einstellbar. 
Als Einstellregel kann gelten, daß zwischen Kapsellüflerfinger und Џгјегка 
noch etwa Zo bis Ze mm Spiel sein soll, wenn der Kapsellüfler im Totpunk! seiner 
Bewegung angelangt ist. 
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E Renten. Малта че анан 
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Öberkanie Nacelanr deren 


mm über 


Einstellen des Schlingenhuben etwa 1,8—2 mm 


Greiferspitienabstand ven der Nadel 0.05 mm 


Einstellregeln für Sondereinrichtungen 
Senkrechte Schneideinrichtung: 

Zeitpunkt der Schneidbewegung: Die Schneitbewegung soll beginnen, 
wenn die Nadel in den Stoff einsticht. d. h. das Material soll nicht geschnitten werden. 
wenn der Transporteur den Vorschub macht. (Transporteur wird behindert, schlechter. 
Sticheinzug.) Die Einstellung erfolgt durch Verdrehen des Antriebsexzenters. 

Einstellung des Messers: 
der Höhe nach: Die Schnittkanten sollen sich in der tiefsten Stellung des Messers 
etwa 0,5 mm überschneiden. Zur Einstellung Messerbefestigungsschrauben lösen und 
Messer entsprechend verschieben. 


der Seite nach: Der Messerträger ist seitlich so zu verschieben, daß das Messer 
leicht gegen das Gegenmesser in der Stichplafte drückt. 


Hub der Messerstange: Bei den meisten Maschinen ist der Hub der Messer- 
stange einstellbar (Verbindungszugstange im Kulissenhebel verschieben). Der Hub 
soll möglichst klein gewählt werden, aber doch so groß sein, daß das Messer mit der 
Schneide in der höchsten Stellung der Messerstange ganz aus dem Material heraustritt. 
Waagerechte Schneideinrichtung: 

Zeitpunkt der Schneidbewegung: Die Schneidbewegung soll beginnen. 
wenn die Nadel in das Nähgut einstichî. Sofern das Messer nur eine Schneidbewegung 
[e,Sichbildung macht, erfolgt der Schnitt, wenn sich die Nadel іт Material befindel. 

i zwei oder mehr Schneidbewegungen je Stichbildung muß man in Kauf nehmen, 
daß der Schnitt auch während des Nähguftransportes stattfindet. 

Einstellung des Messers: 
der Höhe nach: Das Messer muß der Höhe nach so eingestellt werden, daß das 
abzuschneidende Material ungehindert unter dem Messer hindurchgezogen werden 
kann. (Stärkste Stelle des abzuschneidenden Materials ist maßgebend, gewöhnlich 
Мамтрре der Futterhinternaht.) 
der Seite nach: Das Messer soll die Führungskante in der Stichplatte leicht berühren. 
(Auf keinen Fall dorf der Schneidabstand — Abstand zwischen Naht und Schnittkante — 
durch Verschieben des Messers eingestellt werden.) 

Schwingbereich des Messers: 


Für den Fall, daß der Schwingbereich des Messers zum Stichloch einstellbar ist, gilt 
als Regel. daß) das Stichloch in der Mitte der Schneidstrecke liegen soll 
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DIE GREIFERNÄHMASCHINE 


Eine Sonderstellung unter den Nähmaschinenkonstruktionen nimmt der Willcox 
& Gibbs-(kurz W. & G.-)Schnellnäher ein, der auch heute noch von einer Reihe deut- 
scher Werke t und 2. B. unter der Bezeichnung Adler 16, Anker E", Dür- 
kopp 21, Phoenix 16 und 17 geliefert wird. 

Der Willcox & Gibbs-Schnellnäher, mit einer Nähleistung von 4000 bis 4500 Stichen 
in der Minute, wurde im Jahre 1887 herausgebracht, und es ist erstaunlich, daß er 
in den nun zurückliegenden sechs Jahrzehnten nicht nennenswert verbessert und auch 
in seiner Stichleistung nicht weiter gesteigert werden konnte. 


Umisufgreifernöhmaschine mit dreimal je Sischöildung umlaufendem Greifer mil Brille 


Die besonderen Unterschiedsmerkmale des W, & G.-Schnellnähers gegenüber den 
sonst bekannten Umlaufgreifersystemen sind der dreimal je Stichbildung umlaufende 
Greifer mit Brille, der mit gleichförmiger Geschwindigkeit umlaufende Fadenregler, 
der Antrieb durch einen gelochten Riemen (Gurt), die Bi jelenke, die beweg- 
liche Fadenführung und die Geräuschlosigkeit auch bei höchster Beanspruchung, Sehr 
interessant ist, wie z. В. von W. & С. das Problem der Stichlängeneinstellung kon- 
struktiv gelöst ist. Die Transporteurbewegung wird durch zwei Kreisexzenter bewirkt, 
von denen der eine, nämlich der Transporfeurschiebeexzenter, sich radial zur Arm- 
welle verschieben läßt. Dadurch kann seine Exzentrizität vergrößert oder auch ver- 
mindert werden. Die Funktion ist folgende: 

Auf der Armwelle ist eine feste Scheibe verschraubt, deren Umfang mit Strichen 
und Zahlen versehen ist. Durch eine kleine Öffnung im oberen Teil des Armständers, 
die in ihrer Größe genau dem Abstand zweier Striche und der dazwischenliegenden 
Zahl enkpricht, kann man die eingestellte Sichlänge bei eingerastetem Knopf ab- 

езеп, 

Auf der Stirnseite dieser festen Scheibe ist, auf Bolzen geführt und radial verschieb- 
bar, eine zweite Scheibe mit größerer Bohrung, die eigentliche Transporteurschiebe- 
exzenterscheibe, befestigt. Drehbar auf der Nase der Scheibe gelagert ist dann noch 
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2. Das Auswechseln des Stoffschiebers 


Nadel, Nähfuß und Stichplatte entfernen, Schraubenzieher durch die ‚Bohrung (а) 
führen und die Befestigungsschraube des Transporteurs lösen (b), dabei Transporteur. 
halter festhalten, damit das Hubgelenkblech (d) nicht aus seiner Führung (e) heraus. 
gehoben wird. Der Transporteur kann sodann mit seiner Befestigungsschraube und 
den möglicherweise unter ıhm liegenden Distanzblechen herausgenommen und darauf 
dann der neue Transporteur eingesetzt werden. 

Stichplatte aufsetzen und anschließend vorsichtig prüfen, ob sich der Transporteur 
frei im Stichplattenausschnitt bewegt; notfalls Stellung berichtigen 

Die Höhe des Transporteurs wird reguliert durch Entfernen oder Unterlegen von 
Distanzblechen. Befestigungsschraube fest anziehen. 


3. Entfernen und Einsetzen des Hubgelenkbleches 


Brille entfernen, Schraube (f) lösen und Stift (9), der das Hubgelenk sichert, heraus 
ziehen. Das Hubgelenkblech läßt sich dann leicht aus den kurzen Führungen heraus. 
nehmen. Darauf das Ersatzblech in die Führungen einlegen. Dabei den Transporteur- 
träger etwas anheben, damit der kleine Sicherungsstift sich leichter bis zum Anschlag 
einschieben läßt. Stift mit Schraube (f) wieder sichern. 

Beim Aufsetzen der Brille darauf achtgeben, daß der Prisonstifi in die vorgesehene 
Bohrung kommt, 8 


4. Einsetzen eines neuen Riemens oder Gurtes 


Nadel, Nähfuß, Stichplatte entfernen, längsten Stich einstellen, Fadenreglerscheibe 
gemäß Abbildung drehen, und Brille entfernen. Befestigungsschraube der kleinen 

іетеп- oder Gurtscheibe herausdrehen und Greiferwelle nach links aus der Scheibe 
herausziehen. Sollte der Greifer am Transporteur anstoßßen, ihn etwas anheben 
(Bedingung ist, daß der Радепгедјег in der Stellung gemäß Abb. 5. 116 steht). Ab- 

zogene Gurischeibe aus dem Gurt herausnehmen. Nun Handrad und Armwellen- 
lager entfernen, dann Gurt oder Riemen etwas anheben und vorsichtig durch die 
große Öffnung im Arm herausziehen. Neuen Gurt sinngemäß in den Arm einführen 
упа über die Gurtscheibe hängen (Öffnung der Klammern nach außen), danach 
kleine Gurt-(Riemen-)Scheibe (Schrauben rechts) in den Gurt legen und Greiferwelle 
einschieben, bis die Welle am Stellring anliegt. Obacht geben, de der Transporteur 
nicht am Greifer schleif. Armwellenlager und Handrad montieren. (Darauf achten, 
daß die Armwelle kein seitliches Spiel hat. Handrad solange drehen, bis das Schrauben- 
loch der kleinen Riemenscheibe in günstiger Stellung erscheint.) 

Greiferwelle so drehen, daß die Versenkung іп der Greiferwelle und die Schrau- 
benöffnung übereinstimmen. Spielfrei einstellen. Stichplatte und Nähfuß anbringen 
und Nadel einsetzen. Greifer einstellen. Maschine einnähen 


Die hauptsächlichsten Fehler und ihre Beseitigung 


Die in früheren Abschnitten beschriebenen Fehler treten z. T, auch beim W. & G.- 
Schnellnäher auf, so daß die dort gegebenen Hinweise zur Beseitigung von Störungen 
sinngemäß auch für den МУ, & G.-Schnellnäher Geltung haben. 

Einige spezifische Störungen sind folgende: 

Wechselnde Spannung entsteht 


1. Durch abgenützte oder hart gewordene Filzscheiben der Oberfadenspannung 
Filzscheiben erneuern. 

2. Wenn die Vorspannung zu lose eingestellt ist oder aber die Scheiben eingeschnitten 
oder durch Öl oder durch Schmutz verklebt sind 
9) Vorspannung verstärken; 
b) Scheiben erneuern oder, 

с) wenn noch einwandfrei, reinigen. 
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Wenn in der Spulenkapsel sich Schmutz festgesetzt hat: Spulenkapsel reinigen. 
Wenn sich іп die Spannscheiben der Oberfadenspannung oder in die Spannungs- 
feder der Spulenkapsel Fadenrillen eingeschnitten haben: Spannungsscheiben 
oder Spannungsfeder erneuern. 

5. Wenn die Spule unrund oder verbogen ist: Unrunde oder verbogene Spulen 
ausscheiden. 


кы 


Flatternde Fadenreglerscheiben können 
1. unruhigen Gang, 

2. unregelmäßigen Stich und 

3. Fodenreißen zur Folge haben. 

Das Flattern entsteht durch ausgelaufene Lager: Armwellenlager und, wenn erforder- 
lich, auch Armwelle erneuern. 

Das Auswechseln der Spulenhaltehülse in der Spulenkapsel ge- 
schieht auf folgende Weise: Die alte Hülse wird herausgeschraubt und die neue ein- 
gesetzt. Es ist darauf zu achten, daß sie fest anliegt und daß beim Eindrehen der Halte- 
Schraube weder die Spulenkapsel zerkratzt wird noch am Schraubenschlitz sich ein 
Grat bildet oder gar der Schraubenkopf aus der Kapselwand herausragt, Solche 
Mängel führen sehr oft zum Fadenreißen. 


Unterfadenspannung prüfen 


Spuientamel Ausdrücken der Soule 


Beim Nähfertigmachen ist darauf zu achten, daß sich die Spule beim Ein- 
drücken in die Spulenkapsel und beim Abziehen von Faden links herum, also ent- 
jegengesetzt der Greiferdrehung dreht. Weiter darf nicht versäumt werden, den 
адеп durch das kleine Fadenführungsloch oberhalb der Spannungsfeder zu fädeln. 

Wenn die Oberfadensponnung keine geteilten Spannungsscheiben besitzt, sondern 
eine Radspannung, muß der Faden einmal ganz um die Spannungsrolle herum- 
gezogen werden 

Die Spulenkapsel kann nur bei hochstehender Nadel herausgenommen werden. 
Die Fadenregierscheibe muß so stehen, wie es іп der Abbildung dargestellt ist, Der 
kleine Pfeil der Scheibe zeigt dann auf den Schlitz im Fadenführungsbögel, Die Brille 
wird geöffnet durch Druck auf die kleine Klinke am hinteren Teil der Brille. Zum 
Einlegen wird die Spulenkapsel so auf die Brille gelegt, daß der kleine Vorsprung 
ал der Brille іп den Ausschnitt der Kapsel greift, darauf wird die Brille ohne Gewalt- 
anwendung angeklappt. Zum Ausdrücken der Spule die Spulenausdrückvorrichtung 
benutzen 
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Die Greifernähmaschine 
mit dreimal je Stichbildung umlaufendem Greifer mit Brille 


54,4, Aumweieniager, 5 Nadeniongenkioven, 
$rilieniogerhock, 11 Vorderen Gr 


14 Hinteres Greiferwelleniager: 19 Kniehepeigeienk, 16 Gert. 
Tyeracheibe, 19 Siichielenkalo, 20 Lochgurt 21 Hanarod, Fodenfünrung, 
22 Guricheibe = 


stehwelier- 
төр. 


Tram 
Sabern renter 


Trons 
porteur- 
ER 
теле 


 Brilleniogerbotk. 2 Hebewellenkurbel, 3 Traruporieurschiebeweile. 4 Kniehebeigelenk, 5 Greiterweile, 6 Riemen- 
iaufrıle, 7 Handrad. 8 Lochgurt 
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DIE GREIFERNÄHMASCHINE 
mit waagerecht umlaufendem Greifer 


(qweimalige gleichförmige Greiferumdrehung 


Um 1930 haben einige Werke, wie Mundlos (224 F), Pfaff (150 
auch für den Haushalt und die Heimindustrie Ыта 
recht umlaufendem Greifer gebaut 

Die Spule ist durch diese Anordnung des Greifers bequem von oben 
Dennoch hat sich die Umlaufgreifernähmaschine gerecht liegendem Greifer 
als Haushaltnähmaschine nicht durchzusetzen vermocht. Als Industriemaschine ist sie 
dagegen schon lange bekannt, Der waagerecht liegende Greifer gestattet es 
dem, zwei Greifer nebeneinander anzuordnen (Zweinadelmaschinen). 

Konstruktiv unterscheidet sich die Umlaufgreifernähmaschine mit waagerecht lie 
gendem Greifer von der normalen Umlaufgreifernähmaschine dadurch, daß die 
Drehbewegung von der Greiferantriebswelle (die bei der normalen Umlaufgreifer 
maschine der Greiferwelle entspricht) auf die senkrechte Greiferwelle durch e 
Zahnradpoar übertragen wird. 


reifernähm, 


uwechseln 


Bei der Justierung ist auf folgendes zu achten 
1. Der Greifer ist mit der Greiferwelle fest verschraubt oder verstiftet. Der Schlingen 
hub wird durch Verdrehen des Kegelrades auf der Greiferwelle eingestellt 


Der Nadelabstand ('/ mm) wird durch Verschieben des Greiferwellenlagers ein 
gestellt 


Der Nadelschutz wird durch das angewinkelte Bodenblech des Greifers gebildet 
Dieses Blech muß so gebogen werden, daf die Nadelspitze daran leicht anliegt. 
wenn die Greiferspitze an der Nadel vorbeig 


4. Falls der Hubexzenter und der Vorschubexzenter für die Transporteurbewegung 
nicht aus einem Stück gearbeitet sind, muß jeder Exzenter für sich eingestellt wer 
den. Für die Einstellung beachte die allgemeinen Einstellregein. 
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Schwerer Industrieschnellnäher Adler 67 
mit zweitourigem, horizontaler Ebene umlaufendem Greifer nach W.& W. 
(vertical hook, VH) 


Führende Firma Deutschlands in der Herstellung von 


Nähmaschinentischen für Industrie und Gewerbe 
Nähmaschinenmöbeln für Haushalt 
Modernsten Schiebetischanlagen 


und sonstigem Zubehör 


PL. LEUTE Spezialbetrieb fûr Nähmaschinentische 


Ebingen/Wöürtt., Hartmannstraße 14 . Telefon 2681 
Ми 


Schwerer Indust: Schwerer Zweinadel-Industrieflachschnellnäher Pfaff 142 

РЕ егег Industrie-Zweinadelsäulenschnellnäher Adler 68 mit 2 zweitourigen, in horizontaler Ebene umlaufenden Greifern nach W.& W. 
mit zweitourigen, in horizontaler Ebene umlaufenden Greifern nach W.& w, (vertical hook, VH) 

(vertical hook, VH) 


40 39 38 37 36 35 ЕЈ 29 28 27 26 25 


1 fodenhebeigleitzapfen. 2 Sioffgrückerstungenhebestück, 3 SıcHörückerit 

5 Kniehebeizugutange, 6 Siefferückersiange, 7 Steppluß, 

11 Nadehtange, 12 Stichsellerknapf, 13 Fadenanzugfeder 
16 Nadelhtangenschwinge, 17 Sioltdruckregulierbuchee 
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Kegeiradgenäune. 9 Greiferiagerboch, 10 Geier 


Industrie-Umlaufgreifernähmaschinen mit waagerecht umlaufendem Greifer 


Unter den Industrienähmaschinen mit waagerecht umlaufendem Greifer findet 
man in der Hauptsache drei Grundtypen, die sich im wesentlichen nur durch den 
Transportmechanismus unterscheiden, und zwar; 

1. durch den Untertransport, z. В. Hüpfertransport oder Schiebradtronsport; 
2. durch den kombinierten Transport, 2. В, Hüpfertransport und Nadeltransport; 
3. durch den kombinierten Nadel-, Ober- und Untertransport, also Hüpfertransport, 

Nadeltransport und alternierende Nähfüße. 

Diese drei Grundtypen können als Einnadel-, aber auch als Zweinadelmaschinen 
geliefert werden. *) 

Von wenigen Ausnahmen abgesehen, sind dies aber keine sogenannten Mehrzweck- 
maschinen, sondern а rochene Spezialnähmaschinen, die man bei der indu- 
striellen Fertigung von Bekleidung, Schuhwerk und vielen Gebrauchsgegenständen 
für eine bestimmie Näharbeit einsetzt. Um die Näharbeit möglichst zu erleichtern, 
werden diese Maschinen je nach Notwendigkeit als Flachnähmaschinen, 
Säulennähmaschinen oder als links- oder rechtsständige Armnäh- 
maschinen gebaut (siehe Band I), 

Maschinen mit Untertransport (Hüpfertransport bzw. Schiebradtransport), 
besonders als Einnadel-Flachnähmaschinen, können wohl noch als Mehrzweckmaschine 
angesprochen werden. Sie werden in der Bekleidungs- und in der Lederwarenindustrie 
für normale Näharbeiten eingesetzt, Die Schuhindustrie bevorzugt an Stelle des nor- 
malen Hüpfertransportes besonders für feine Steppereien vielfach einen Schiebrad- 
transport (siehe Band |). Als Zweinadelmaschine findet die Umlaufgreifermaschine 
mit waagerecht umlaufenden Greifern z. B. Verwendung in der Schuhindustrie zum 
Nähen enger Doppelnähte, zum Hinterriemenaufnähen und zum Nahlaussteppen. 

Maschinen mit kombiniertem Transport (Nadeltransport und Hüpfer- 
trans ). Als Einnadelmaschine re als Flachnähmaschine) findet dieser Тур in 
der Bekleidungsindustrie vielfach als Mehrzweckmaschine Verwendung, besonders in 
solchen Fällen, bei denen es auf gleichmäßige Transportierung des Nähgutes ankommt 
(Seitennähte an Hosen, Rückennähte an Jacken und Mänteln, Vernähen von Plastik- 
Materialien). 

Zweinadelmaschinen jen sind meist o госћепе Spezialmaschinen, Sie 
werden vorzugsweise für Ikappnähte, zur Herstellung von Traggurten und 
Gürteln sowie für verschiedene Spezialnäharbeiten in der Miederwarenindustrie 
eingesetzt. **) 

Maschinen mit kombiniertem Nadel-, Ober- und Untertransport 
(Hüpfertransport, Nadeltransport und alternierende Nähfüße). Diese Maschinen 
werden im е, богі eingesetzt, wo besondere Аліогдегип; ол einen 
gleichmäßigen ransport gestellt werden, insbesondere dann, wenn durch die Eigenart 

r Leg der Transport des Nöhgutes erschwert wird (z. В. Einfaß3- und Leder- 
arbeiten). 

Im Grundaufbau sind alle drei Т, gleich. Die Unterschiede liegen im Transport- 
една им wie aufgezeigt im Abschnitt „Einrichtungen zum Transport des Nähgutes”, 

Bei Einnadelmaschinen ist der Greifer in der Regel rechts von der Nadel angeordnet. 
Es gibt aber auch Maschinentypen, 2. В. mit Schneideinrichtung oder für besonders 
geartete Маћорегаћопел, wo der Greifer links der Nadel seinen Platz hat, 

'Zweinadelmaschinen haben eine größere Grundplatte und eine entsprechend ver- 
längerte Greiferantriebswelle, so даб man die Greifer links und rechts von der Nadel- 
stange anordnen kann. Die Nadelstange ist mit einem Nadelhalter ausgerüstet, in 
dem zwei Nadeln іп einer bestimmten Entfernung festgespannt werden können. Zur 


тт ud euch al Dres- und Viernadelmasthinen gebaut worden. 
fehlt sich, cie Maschinen zusätzlich noch mit einem Walzen- 
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Veränderung des Nadelabstandes müssen indes Nadelstange, Stichplatte, Тг 
und Nähfuß ausgewechselt und die beiden Greifer entsprechend dem Nodelabstand 
neu eingestellt werden. 

Um beim Nähen, auch gleichzeitig eine. Schneidoperation durchfüh kön 
stattet man diesen Maschinentyp MA mit einer ‚neideinrichtung и Mon onen: 
scheidet dabei drei verschiedene Ausführungsarten, und zwar: 

senkrecht schneidende, 
jerecht schneidende und 
schräg schneidende Schneideinrichtungen 
mit ein, zwei, drei, vier und fünf Schneidbewegungen je Stich. Siehe auch Band I. 

Die Schneideinrichtungen werden in der Regel durch einen Exzenter oder 
Kurvenscheibe von der Armwelle oder auch von der Greiferwelle aus angetrieben, 
Es gibt aber auch Schneideinrichtungen, die durch einen Elektromotor angetrieben 
werden. Auf die verschiedenen Anwendungsmöglichkeiten kann hier nicht näher 
eingegangen werden. Die wichtigsten Einstellregeln sind im Abschnitt „Justierung‘“ 
angegeben. 

Es sind auch Zweinadelmaschinen entwickelt worden, mit denen es möglich ist, 
wahlweise eine дег beiden Nadeln auszuschalten, wenn т. В, Ecken genähl werden 

n. Eine zwar einfache, gewiß aber nicht sehr glückliche Lösung sind die Nadel- 
halter, die mit den Nadeln hochgeklappt werden können. кан 


Reparaturarbeiten 


„Die einzelnen Fabrikate weichen in der Konstruktion etwas voneinander ab. Es 

gibt yon diesen Nahmaschinentyp зо viele Ausführungsarten, daß hier keine al 
ingolti montage- ur г! nleitun werden kann. 

умей kann jedoch als Richtlinie (йг eine Eeer 
transport und Hüpfertransport dienen und gilt sinngemäß auch für alle anderen Aus- 
führungsorten. 

Der Abschnitt „Justierung" ist so erweitert worden, daß i 
for alle Typen Gültigkeit haben. кешсе нйн. Лә 


‚ Nadel, Füßchen, Stichplatte, Unterkapsel (Spulenkapselträger). Tı 
Агтаеске!, Kopfplatte, р у DS онерин H "ee 


d 


ы ~ 


Grundplattenteile: Greiferbefestiqungsschraube (im Greiferboden) lösen und 
Greifer noch oben heraustiehen, Greiieraniriebmweife, Greierlogerback‘ Tran, 
Porteurschiebewelle, Transporteurhebewelle. 

Armteile: Transporteurhebezugstange, Transporteurschiebestange bzw. Stich- 
stellergabel, Stichsteller, Armwelle, Sländerwelle bzw. Schnurkeffe, Schwingen. 


welle. 
Montage 
. Armteile: Schwingenwelle, Ständerwelle, Armwelle mit Handrad, Exzenter, 
Kegelrad (bzw. Schnurkettenrad mit Schnurkette) und Armwellenkurbel, Stich- 
steller, Transporteurschiebestange (bzw. Stichstellergabei), Transporteurf 
, Grundplattenteile: Transporteurhebewelle, Transporteurschiebewelle, j= 
ferlagerbock, Greiferantriebswelle. E SS 


. Kopfteile: Fodenhebel, Nadelstangenschwinge mit Nadeistange, Stoffdrücker- 
Inge. 
Übrige Teile während bzw, nach der Justierung. 


ZS 


во» pn 


128 


Justierung 
Greifer und Nadelstange: Vor der Greifereinstellung muß die Stellung der 
ма schwinge mit der Stellung des Transporteurs in Einklang gebracht 
werden, d. h. die Nadel muß genau in das Stichloch іт Transporteur einstechen. In 
den meisten Fällen wird vom Herstellerwerk der Abstand zwischen Stoffdrückerstange 
und Nadelstange — bei Nullstellung des Stichstellerhebels — angegeben, so daß man 
nach diesem Maß die Nadelstange in die richtige Stellung bringen kann. Falls dieses 
Мой nicht bekannt ist, geht man am besten wie folgt vor: Transporteur und Stichplatte 
aufschrauben; Stichsteller auf Stich einstellen und prüfen, ob der Trans- 
porteur weder vorn noch hinten im Stichplattenausschnitt anschlägt. (Einstellmöglich- 
keit an der Schiebewellenkurbel.) Dann Nadelstangenschwinge so einstellen, daß die 
Nadel in die Mitte des Stichloches im Transporteur einsticht. (Einstellmöglichkeit an 
бег Kurbel auf der Schwingenwelle.) 


1. Der Schlingenhub beträgt etwa 1,6 bis 1,8 mm bei feinem bis mittelschwerem 
Nähgut und 3.0 bis 22 mm bei schwerem Nähgut. Zur Einstellung Schrauben im 
Zahnrad auf der Greiferwelle lösen und Greifer mit Greiferwelle entsprechend 
verdrehen. (Greifer für Industrienähmaschinen sind mit verschiedenen Spitzen- 
angen erhältlich. um der Eigenart des Nähgutes soweit wie möglich Rechnung 
zu fragen.) 

. Nadelstangenhöhe: Durchschnittlich etwa 1,5 тт, d. h, die ‚Greiferspitze 
soll nach beendetem Schlingenhub etwa 1,5 mm über der Oberkante des Nadelöhrs 
stehen. Zur Einstellung Befestigungsschraube im Nadelstangenkloben lösen und 
Nadelstange entsprechend höher oder tiefer stellen. 


. Nadelabstand: Um eine sichere Schlingenerfasung zu gewährleisten, soll die 
Greiferspitze möglichst dicht an der Nadel vorbeigehen. Der Lagerbock für den 
Greifer muß daher seitlich so verschoben werden, da die Greiferspitze etwa mit 
/ mm Abstand an der Nadel vorbeigeht. 


. Nadelschutz: Damit die Nadel nicht von der Greiferspitze erfaßt werden kann, 
wenn sie einmal im Nähgut abgelenkt werden sollte, muß das Nadelschutzblech 
зо gerichtet werden, daß die Nadelspitze daran anliegt, wenn die Greiferspitze die 
Nadel erreicht hat. Nach der Einstellung des Greifers prüfen, ob die Zahnräder 
für den Greiferantrieb nicht zuviel oder zuwenig Spiel haben. Feitkapsein mit 
säurefreiem Spezialfett füllen und anschrauben. 


Der Kapsellüfter hat die Aufgabe, einen möglichst reibungslosen Abzug des 
Oberfadens über das Unterk rn und durch die Haltenuf in der Stichplatte 
zu gewährleisten. Die Unterkapsel wird dazu im entsprechenden Augenblick etwas 
verschoben, so daß das Kapselhorn. das sonst infolge der Drehrichtung des Greifers 
ап einer Seite in der Nute der Stichplatte anliegt, beim Fadendurchschlupf in der 
Mitte dieser Nute steht. Die zeitliche Einstellung ist in der Regel nicht verstellbar, 
мей der Exzenter für den Antrieb des Kapsellüflers mit der Greiferwelle aus einem 
Stück gearbeitet ist. Dagegen ist der Weg, den der Kapsellüfter macht, einstellbar. 
Als Бене де! kann gelten, daß zwischen Kopsellüfterfinger und Unterkapsel 
noch etwa Hie bis Zu mm Spiel sein soll, wenn der Kapsellüfter im Totpunkt seiner 


Bewegung angelangt ist. 


Die Einstellung der Transporteinrichtung 


Maschinen mit Hüpfertransport: 

Zeitpunkt der Transporteurbewegung: Der Vorschub des Nähgutes 
muß in die Zeitspanne fallen, in der sich die Nadel außerhalb des Nähgutes befindet. 
Es ist vorteilhaft, den Vorschubexzenter so einzustellen. daß der Transporteur noch 
‚ein wenig weiterschiebt, wenn der Fadenregler seine höchste Stellung erreicht hat 
und eben im Begriff ist, wieder abwärts zu gehen. Wenn Vorschub- und Hubexzenter 
nicht aus einem Stück gearbeitet sind, muß der Hebeexzenter so eingestellt werden, 


a 


m 
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э Renten. Мачта ren-Facnman- 


daß der Transporteur fällt, wenn die Vorschubbewegung beendet ist, und daß er den 
Aufstieg beendet hat, wenn der Vorschub beginnt. Diese Viereckbewegung ergibt 
sich allerdings nur, wenn der Vorschubexzenter ein sogenannter Dreieckexzenter ist. 
Beim Kreisexzenter gehen die Bewegungen ineinander über, und der Transporteur 
macht dann die in Band I, wiedergegebene Bewegung. 


Höhe des Transporteurs: Um einen sicheren Vorschub des Nähgutes zu 
erreichen, muß der Transporteur weit genug über die Stichplatte hinausireen, anderer- 
seits aber auch so weit unter die Stichplatfe sinken, daß er den Stoff beim Rücklauf 
nicht wieder mit zurücknimmt. Als Grundregel gilt, daß der Transporteur in seiner 
höchsten Stellung ungefähr um Zahnhöhe aus der Sichplatte herausragen soll. Wenn 
ausschließlich dünne Stoffe vernäht werden, kann der Transporteur etwas tiefer stehen. 


StellungdesTransporteursin der Stichplatte: Zu beachten ist, daß sich 
der Transporteur im Stichplattenausschnitt frei en kann, sowohl der Seite nach 
als auch in der Längsrichtung. Er darf weder beim längsten Vorwärtsstich noch beim 
längsten Rückwärtstich im Si chplattenausschnitt anschlagen. 


Maschinen mit Hüpfertransport und Nadeltransport: 

Zeitpunkt der Vorschubbewegung: Im Gegensatz zum einfachen Hüpfer- 
transport muß der Vorschub des utes beim Hüpfer- und Nadeltransport in die 
Zeitspanne fallen, in der sich die Nadel innerhalb des Nähgutes befindet. Der Vorschub 
des Transporteurs soll beginnen, wenn die abwärtsgehende Nadel etwa bis zum 
Nadelöhr im Transporteur steht. Einstellen des Hebeexzenters, der Transporteurhöhe 
und der Transporteurstellung in der Stichplatte siehe Abschnitt „Hüpfertransport", 
Maschinen mit Hüpfertransport, Nadeltransport und alternieren- 
den Nähfüßen 

Zeitpunkt der Transporteurvorschubbewegung wie vor. 

Es gibt Maschinentypen, bei denen das Heben und Senken des Transporteurs fort- 
fällt; die Transporteurhöhe ist dann so einzustellen, daß der Transporteur nur etwa 
Ум bis Уа mm über die Stichplatte hinausragt. 

Füßchenhub; In der Regel ist die Stoffdrücke: ‚der Höhe nach so zu justieren, 
баб der starre Nähfuß bei angehobenem Lûflerhebel etwa 7 mm von der Stichplatte 
entfernt ist. (Bei Maschinen, die für schweres Nähgut bestimmt sind, muß der Füßchen- 
hub entsprechend größer eingestellt werden.) 


Hubbewegung des mitgehenden Nähfußes: Wenn der starre Nähfuß 
herunfergelassen und die Maschine am Handrad durchgedreht wird, müssen sich 
beide Nähfüße ungefähr gleich weit von der Stichplafte bzw. vom Nähgut abheben. 


Der Zeitpunkt der Vorschubbewe. Gab AN AN Nähfußes 
ist so einzustellen, daß der mitgehende Мај heien auf das Nähgut aufsetzt, 
wenn der Transporteur in seine Ausgangsiellung zurückgekehrt ist. EF muß aber 
tens aufgesetzt haben, wenn ransporteur mil dem Vorschub beginnt. 
(Einstellung durch Verdrehen des Antriebsexzenters auf der ‚Armwelle.) 
Kniehebel: Alle Übertı ile für den Kniehebel sollen jlichst spiel- 
frei ineinandergreifen, damit бег Weg 2 
ein bleib 


für den Betätigungshebel unter der Tischplatte 

Fadenspannung: Die Fadenanzugsfeder muß entspannt sein, wenn die 
Nadelspitze in das Nähgut einsticht. Wichtig ist, daß die Fadenspannungsaus- 
lösung einwandfrei arbeitet, d h. bei hochgestelltem Lüflerhebel die Spannung 
entlastet ist, und bei heruntergelassenem L3 1 de Spannungsfeder wieder 
wirksam wird. (Darauf achten, daß der Auslösestift nicht klemmt.) 
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Einstellregeln für Sondereinrichtungen 


Senkrechte Schneideinrichtung: DEN SR 
к! Schneidbewegung: Die Schneidbewegung soll beginnen, 
wenn die Nadel in den Sioh einsicht. Meel soll nicht geschnitten werden, 
wenn der Transporteur den Vorschub macht. (Transporteur wird behindert, schlechter 
Sticheinzug.) Die Einstellung erfolgt durch Verdrehen des Antriebsexzenters, 


Einstellung des Messers: жиды 
h: Die Schnittkanten sollen sich in der tiefsten Stellung des Messers 

Ze OS mm Öbersehneiden, Zur Einstellung Messerbeiesigungsschrauben lösen 

und Messer entsprechend verschieben. 

der Seite nach: Der Messerträger ist seitlich so zu verschieben. daß das Messer 

leicht gegen das Gegenmesser in der Stichplatte drückt. 

Hub der Messerstange: Bei den meisten Maschinen ist der Hub der Messer- 

stange einstellbar (Verbindungszugstange im Kulissenhebel verschieben). Der Hub 

soll möglichst klein gewählt werden, aber doch so groß sein, daß das Messer mit der 

пиво In der höchsien Stellung der Messerstange ganz aus dem Material heraustrift. 


Waagerechte Schneideinrichtung: а ан ай 

Schneidbewegung: Die Schnei jung, soll beginnen, 

wenn die Nadel in das Nöhgut einsicht Sofern доз Messer nur eine Schneidbewegung 

је Stichbildung macht, erfolgt der Schnitt, wenn sich die Nadel im Material befindet. 

і zwei oder mehr Schnei ei il је Stichbildung muß man in Kauf nehmen, 
daß der Schnitt auch während des Nähguftransportes stattfindet. 


Einstellung des Messers: и үү 

һ h: Das Messer muß der Höhe nach so eingestellt werden, daß das 

dS heidende Мег! ungehindert unter dem Meser Nindurchgezogen werden 

kann. (Stärkste Stelle des abzuschneidenden Materials ist maßgebend, gewöhnlich 

а Ch Dos Mesa 3 die Führungskante in der Stichplatte leicht berühren. 

: r soll die d 

Keen darf der Schneidabstand — Abstand zwischen Naht und Schnitikante — 
durch Verschieben des Messers eingestellt werden.) 


Schwingbereich des Messers: 
Für den Fall, daß der Schwingbereich des Messers zum Stichloch einstellbar ist, gilt 
als Regel, daß das Stichloch in der Mitte der Schneidstrecke liegen soll. 


SCHNEIDEINRICHTUNGEN 


In vielen Fällen ist es notwendig, das Nähmateriol in einem bestimmten Abstand 
von und parallel zu einer Naht zu beschneiden, 2. В, beim Einsleppen des Fulters bei 
der Herstellung von Schuhwerk oder beim Verstürzen der Sakkokanten u. a. Um die 
zeitraubende Handarbeit zu vermeiden, sind in verschiedene Nähmaschinentypen 
Schneideinrichtungen eingebaut worden, die es ermöglichen, beide Arbeitsgänge, 
Nähen und Schneiden, zugleich zu erledigen. Die Schneideinrichtungen sind aus- 
schaltbar, so daß die Maschinen auch für normale Näharbeiten eingesetzt werden 
können. 

Entsprechend der Eigenart der zu erledigenden Nähorbeiten sind drei verschiedene 
Arien von Schneideinrichlungen entwickel worden: 


1. Senkrecht schneidende Schneideinrichtungen: 
2. Waagerecht schneidende Schneideinrichtungen: 
3. Schräg schneidende Schneideinrichtungen. 
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Ulmi Donau 


Senkrecht schneidende Schneideinrichtungen 


Konstruk m 
Nadelstonge und 5 з 
Епде a 
lenken auf die San e 

Jberwendlingnähm 
husgerüstet. In diesem Falle wird 
мейе angetrie 


Stellung 


und g 


Буе Messer fat naben 


Anordnung, wenn 


Schräg schneidende Schneideinrichtungen 


si in der Abbildung gezeigt 
Abschneideinrich 


‚hrungsart 


der 
апе! 


Waagerecht schneidende Schneideinrichtungen 


Diese Schneideinrichtung wird zum Einsteppen und gleichzeitigen Unterschneide 
des Futters bei der Herstellung von Schuhen benötigt. Sie erzeugt ein 
Abbildung, 

Konstruktion: Der Antrieb erfolgt entweder von der Armwelle aus (in diese 
Falle ist die Schi 9 f der Maschine angebaut, siehe Abbildun 
oder von бег Greiferuntriebswelle aus (Бе 
auf der Grundplatte der Maschine. 5 
der Säule gelagert). Eine dritte Мас 


hnitbild 


deinrichtung am Armk 


trieb durch einen Motor 


Während früher allgemein 
год! wurde, geht man neuerdings immer mehr dazu È 
sogar 4mal je Stichbildung schneiden zu lassen uch 


enge Kurven sauber beschneiden zu können. 

Die Entscheidung. ob eine Maschine mit von oben oder 
Schneideinrichtung eingesetzt werden soll, hängt von der Art der Produ 
Grundsätzlich kann gesagt werden, даб zum Fullereinsteppen an geschlossene 
Schäften (Pumps, Blaitschniftschußen) eine Maschine mit von oben gesteverter Е 
richtung vorzuziehen ist, während zum Fuflereinsteppen an offenen Schäften (2. B 
Derbyschuhen) auch Maschinen eingesetzt werden können, bei denen die Schneid. 
einrichtung an der Säule angebracht ist 


Stellung r Nadel: Das Messer schneidet bei Maschinen dieser 


Art immer direkt neben der Nadel. 


Schneidabstand: In der Regel wird ein Schneidabstand von 0.9 bis 1.1 m 
verlangt, auf Wunsch können die Maschinen jedoch auch mit einem Schneidabstand 
bis zu 2,5 mm geliefert werden. Zum Ändern des Schneidabstandes mud der Stich 
platfeneinsatz ausgewechselt und das Messer auf dem Messerträger entsprechend 
seitlich verschoben werden, 


Schneideinrichtung zum Versäubern und Befestigen der Stoffkante 


DIE SCHUHMACHER-REPARATURNÄHMASCHINE 
(Elastic-Schuhmachernähmaschine) 


r der ersten Nähmaschine mit freiem Unterarm wor Elias Howe, 


> opelsieppstichnähmaschine, Er wurde уоп dem englischen Kor- 


der Erfinder der 


d Schirmfobrikanten Thomas um seine Patentrechte betrogen, so de dieses 
system lange Zeit оӊ System Thomas «һе wurde, Den all 
4 erland der Amer Die heute allgeme: 


апдемепаеіе Form und Ausführung der бећоћтасћеглаћтазсћи 
Hamburger Neidlinger, dem diese ند د‎ Gerges 

Zuerst von der Singer Co. gebaut, wurde sie im Laufe der Jahrzehnte auch von 
anderen Werken der Nähmaschinenbranche in das Fabrikationsprogramm Über- 
nommen. Zur Zeit fertigen Schuhmachernähmaschinen die Kochs Adlerwerke, Claes 
& Se Necchi und Singer. d 

lit Ausnahme der heute nicht mehr gebauten Dürkopp-Schuhmachermaschine ver- 
wenden alle anderen Fabriken für den Nadelstangenantri тобе Kurven- 
scheibe, die gleichzeitig об Riemenscheibe dient O NOIR SOSSE 
іе Bewegungsübertragung zur Nadelstange hin geschieht durch einen über dis 

Länge des Armes hinwegreichenden Doppelhebel — Balancier genannt. е 

Die Füßchenbewegung (Transporteurbewegung) wird in Verbindung mit einer ent- 
sprechenden Hiebelmechanik durch eine Kurvenscheibe und einen Hubexzenter er- 
reicht. Auf der Armwelle ist eine Kurvenwalze verstifiet. durch deren Kurvennut die 
Rolle eines doppelarmigen Hebels (Schwinghebel) geführt wird. Die Ausschläge der 
Kurve werden durch diesen Schwinghebel auf die aus dem Unterarm in den Ständer 
bzw, in den Fuß hineinragende Zahnstange übertragen, die ihrerseits z. B. bei Adler, 
Singer und Necchi ein Zahnradpaar mit einer zweiten kurzen Verbindungszahnstange 
antreibt. Eines von diesen beiden Zahnrädern ist mit dem Schiffchentreiber verstifiet 
oder verschraubt. Die Einzelteile, besonders die des Schiffchenantriebes, sind von 
den einzelnen Marken nicht einander austauschbar. e 

Neben diesem System wird in geringem Umfang von der Firma Class & Со. noch 
die sogenannte Elastic-Schuhmacher-Reparaturnähmaschine gebaut. Eine Zeitlang 
wurde auch die jenannte Colibri-Schuhmacher-Reparaturnöhmaschine gebaut 
(Коста Adler 29, Dürkopp 18, Claes & Непје und andere). Der Unterschied kon 
der Hauptsache in dem Schlingenfängersystem. Bei der Colibri-Maschine wurde an 
Stelle des Greiferschiffchens ein Greiferhaken verwendet, der die Oberfadenschlinge 
über die in einem langschiffchenähnlichen Spulenbehälter ruhende Spule hinwegzieht, 
Diese Anordnung ermöglichte es, den Arm noch schmaler und spitzer zu halten. 


Fahrungstück mit Kurvenbahn Spuienbenäiter 
D 

Antriebe, 

emm 


0 
Greder 
Schematische Darstellung des Greilerantriebs bei der Colibri-Maschine 


Reparaturen an Schuhmachermaschinen stellen an das handwerkli 
Reparateurs höhere Anforderungen als Bei anderen Maschinen. weil deren sirana, 
ziöse Benutzung einen sehr viel stärkeren und schnelleren Verschleiß hervorruft als 
sonst üblich, Dazu kommt, daß „eraneparierende sehr häufig gezwungen ist, ver- 
| ile wieder verwendungsfähig zu mache: neve d 
fertigen, weil passender Ersatz NICH mehr beschaft werden kam > ° зз! anzu 


Die hauptsächlichsten Fehler und ihre Behebung 
A. Schwerer Gang 


. Die Lagerstellen sind durch schlechtes, ungeeignetes Öl verklebt und 
oder die Maschine hat längere Zeit hindurch unbenutzt gestanden: In еи 
stellen reichlich Petroleum ігаџеіп, Maschine längere Zeit durchtreten, dann alle 
Kees реп | И mit Ke und säurefreiem Öl nachölen. Stark уегћагаје 
WM 'schinen sollten ste H 
EECH n stets demontiert werden (die Teile dann in 
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2. Durch Schlag oder 508 sind irgendwelche Теје verbogen (der große l- 
hebel — Balancier —, die Armwelle, der Fadenhebel usw.): Verbogene Teile 
vorsichtig richten oder durch пеше ersetzen. 

3. Unter dem Schiffchentreiber hat sich Faden festgesetzt (die Nadel steht zu tief, 
der Schlingenhub ist falsch eingestellt oder der Treiber hat der Höhe nach Spiel): 
Einstellung genau überprüfen und gegebenenfalls berichtigen. 


B. Lauter Gang 


1. Die Rollen oder die Kurvenbahnen sind stark ausgelaufen (Kurvenscheibe für 
den Nadelstangenantrieb, Kurvenscheibe für die Transporteurbewegung, Kurven- 
walze für den Antrieb des Schifichens): Neue Rollen einreiben, allzu sehr aus- 

jelaufene Kurven sollten besser erneuert werden. Beim Verstiften der Kurven ist 

folgendes zu beachten: Die Nadelstenge muß mit dem Aufwärtsgang beginnen, 
wenn die lange Zahnstange mit der Einwärtsbewegung beginnt. Die Kurven- 
scheibe für die Transporteurbewegung muß so verslifiet werden, daß sich das 
Ғобсһеп erst dann vom Material abhebt, wenn die Nadelstange den Schlingen- 
hub beendet hat und die Schiffchenspitze die Fadenschlinge sicher erfaßt hat. 

2. Die Nadelstange hat sich stark abgenutzt: Neue Nadelstange einbauen. 

3. Das Verbindungsgelenk zur Nadelstange hat im Doppelhebel zuviel Spiel: Neues 
Verbindun k einbauen. 

4. Der konische Lagerbolzen des großen Doppelhebels hat zuviel Spiel im Lager: 
Lager im Meschinenarm und Aufnahmebehrung im Doppelhepel mit er 
konischen Reibahle vorsichtig nachreiben oder neuen Lagerbolzen einpassen. 

5. Der Zahnradtrieb ist ausgelaufen: Nach Möglichkeit stets den kompletten Zahnrad- 


trieb erneuern. 

6. Die Stoffdrückerstange ist ausgelaufen: Nach Möglichkeit neue Stoffdrücker- 
stange einpassen. 

7. Die Befest hrauben für die Gestellteile haben sich gelöst; der Tritt, das 


Gestellrad oder die Verbindungszugstange haben zuviel Spiel in ihrer Lagerung: 
Alle Befestigungsschrauben fest anziehen und Lagerschrauben neu einstellen. 


C. Fehlstiche 
1. Dos Nadelsystem stimmt nicht: Das vorgeschriebene Nadelsystem aus der Ge- 
brauchsanweisung oder aus dem Nadelverzeichnis ermitteln. Die gebräuchlichsten 

Nadelsysteme für Schuhmacher-Reparaturnähmaschinen sind 332, 81 und 88. 

Die Nadel ist falsch eingesetzt: Die kurze Rille soll stets der vorbeigehenden 

Schlingenfängerspitze zugekehrt sein. Bei allen Schuhmachernähmaschinen mit 

Greiferschiffchen zeigt also die lange Rille nach links, bei Maschinen nach dem 

Colibri-System (Огей кеп und langschiffichenähnlicher Spulenbehälter) nach 

vorn. Nadel beim Einsetzen stets bis zum Anschlag hochschieben, 

Die Nadel ist verbogen: Neue Nadel einsetzen. 

Nadel- und Garnstärke stehen nicht im richtigen Verhältnis zueinander: Nadel- 

und Garntabelle beachten. 

Die Nadelstange steht zu hoch oder zu tief: Falls der Lagerbolzen des Doppel- 

hebels exzentrisch ist, kann die richtige Nadelstangenhöhe (siehe Jeng? 

durch Verdrehen des Exzenterbolzens eingestellt werden. Bei den Übrigen Ma- 
schinen kann dies nur durch Richten des Doppelhebels eingestellt werden. Їп jedem 

Falle ist aber vorher zu prüfen, ob der Nadelkanal nicht durch abgebrochene 

Nadeln oder durch Schmutz verstopft ist! 

6. Der Nadelabstand ist zu groß: Falls die Maschine mit einer verstellbaren Nadel- 
klemme ausgerüstet ist, kann der Nadelabstand durch Verschieben der Nadel- 
Кетте eingestellt werden, andernfalls muß der Unterarm, bei alten Maschinen 
бег Oberarm, versetzt werden. 

7. Der Zahnradtrieb ist ausgelaufen: Neuen Zahnradtrieb einbauen, 


У 


во 


u 
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о. 


10. 
м. 


ВЫ озде ist ausgelaufen: Neue Nadelstange einbauen. 
г lingenhub stimmt nicht: 
fe ҮЗ Ee instellung des Schlingenhubes überprüfen und 


Zuviel Spiel zwischen Treil : 1 
епа U ава TO ا‎ en 
Die Kugelfeder im Treiber drückt das Schiffchen nicht genug an die Schiffchen- 


bahn: Feder so richten, і 
drückt wird. Verbrauchle Federn emeuern. O Seen die Schifchenbahn ge- 


12, Die Schiffchenbahn ist ausgelaufen: Schiffchenbahn aufbohren und Lagerring ein- 


13. 


14. 


15. 
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setzen; dies ist allerdings ei i ? 
nur Im äußersten Norali ausgeführt werden,” Kostpielige Arbei, sie sollte 
Das Stichloch ist zu groß: Für Näharbeiten in di d 
möglichs klein sein, damit sich SC, GH Kenn 
das Stichloch hineinziehen kann; dadurch wird die Ausbildung der Oberfaden. 
Ehe ungünstig beeinflußt, Aus diesem Grunde ist die Slichplafte bei neueren 

‚huhmacher-Reparaturnähmaschinen so ausgeführt, daß je nach der Näharbeit 
= Geer oder das größere Stichloch der Stichplatte benutzt werden kann, 

ie Rolle іт Doppelhebel (ог den Antrieb der Nadelstange | , 

де ist ausgelaufen, di 

Nodelstange hat daher in Längsrichtung zuviel Spiel: Neve Rolle in die Kurven- 
Die Rolle іт Schwinghebel für den Antrieb der [а н 

d Jongen Zahnstange ist ausgelaufen, 
die lange Zahnstange hat in Längsrichtung zuviel Spiel: Neve Rolle in die Kurven- 


‚ Das Verbindungsgelenk im Doppelhebel zum Antrieb der Nadelstange ist aus- 


gelaufen: Neues Gelenk einpassen. 


Der Nähfuß setzt zeitlich nicht richtig auf das Nähgut auf: 
Aufwärtsgang der Nadel mil angehoben und die ас Бает міг ретт 
"апзрогіеи 


РА beeinflußt: Einstellung der Tr irbewegung überprüfen und 


. Die Schleppfeder am unteren Teil der Nadelstange ist vom Faden eingeschliffen 


oder drückt nicht genug: Feder auswechseln oder nachbiegen. 


. Der Oberfaden reißt 
. Die Fadenspannungen sind zu stark: Ober- und Unterfadenspannung richtig ein- 


regulieren. 


Des Sichleitenicch ist Гог einen starken Faden und für eine starke Nadel zu 
ER Маде! ist aufgestaucht: Neue Nadel einsetzen. 

aden- und Nadelstärke i ichti is zueii 

Faden- und Nadelstärke stehen nicht im richtigen Verhältnis zueinander: Nadel 


Der Faden ist age und knotig: Markengarn verwenden (möglichst nur 
Das Fadenhebelauge, das Stichloch oder ди itösen sind scharti 
Fadengleilwege sorgfälig fadenpalleren. i odenleiösen sind Be 
Die Schifichenspitze ist abgebrochen oder von der № 8 
Beschädigungen mit Schmirgelleinen sorgfältig аео пеш Schifichen 
Das Nadelsystem stimmt nicht: Das vorgeschriebene Nadelsystem 
brauchsanweisung oder aus dem Nadelverzeichnis егте такие 


. Die Einfädelung stimmt nicht: Einfädelungsvorschrift beachten. 


10. Die Nadel ist falsch eingesetzt: Die kurze Rille soll stets der vorbeigehenden 
Schlingenfängerspitze zu: ‚kehrt sein. Bei allen Schuhmacher-Reparaturnäh- 
maschinen mit Greiferschifichen zeigt also die lange Rille nach links, bei Maschinen 
nach dem Colibri-System (Greiferhaken und langschiffchenähnlicher Spulen- 
Ђећанег) nach vorn. Nadel beim Einsetzen stets bis zum Anschlag hochschieben, 

41, Die Nadel steht zu tief; der Faden kommt unter den Schiffchentreiber; Nadel- 
Sie jenhöhe überprüfen. Wichtig ist auch. daß der Treiber der Höhe nach kein 

іеї hat. 

12. Im Zahnradtrieb ist zuviel Spiel, die Fadenschlinge wird nicht mehr weit genug 
umführt: Zahnradtrieb erneuern. 

13. Der Fodenhebel gibt zu früh oder zu spät losen Faden: Fadenhebel so einstellen, 
daß der Faden lose wird, wenn die Nadelspitze in das Leder einsticht. 

14. Die Fadenbremsfeder іп der Nadelstange ist gebrochen oder verbraucht; Neve 
Feder einsetzen, prüfen, ob sich in der Nadelstange keine Fadenrille eingeschliffen 
hat. (Siehe auch Band 1.) 

Е. Der Unterfaden reißt 

1. Die Unterfadenspule ist verbogen und klemmt sich im Schiffchen: Neue Spule ein- 
setzen, 


2. Das Stichloch ist schartig: Stichloch sorgfältig fadenpolieren. 
3. Der Unterfaden ist knotig und unregelmäßig: Markengarn verwenden. 
F. Nadelbrechen 

1. Nadel- und Fadenstärke stehen nicht im richtigen Verhältnis zueinander: Nadel- 
und Garntabelle beachten. 

2. Die Stichplatte hat auf ihrer Befestigungsschraube zuviel Spiel; Stichplatte oder 
Lagerschraube erneuern, 

3. Die Nadelstange ist ausgelaufen: Neve Nadelstange einbauen. 

4. Der Faden ist knotig und unregelmäßig: Nur Markengarn vernähen. 

5. 

6. 


. Das Stichloch ist zu groß: Stichplatte drehen oder Stichloch nacharbeiten. 

. Die Nadel stößt auf die Stichplatte, weil der Nadelhalter nicht richtig eingestellt 

: Nadelhalter so verschieben, daß die Schifichenspitze mit "ла mm Abstand an 
дег Nadel vorbeigleitet. 

7. Die Моде! stößt auf das Füßchen bzw. streift am Füßchen, wenn die Transport- 
einrichtung gedreht wird: Füßchen bzw. Füßchenstange nacharbeiten. 

G. Unregelmäßige Naht 

1. Die Fadenspannungen sind zu lose: р ауе etwas verstärken, insbeson- 
dere die Unterfadenspannung darf nicht zu lose sein. 

2. Schmutz oder Fadenreste zwischen den Spannungsscheiben oder unter der Span- 
nungsfeder am Schiffchen. Scharten und Rillen an den Fadengleitwegen: Faden- 
spannungen sorgfältig überprüfen, Scharten und Rillen sauber auspolieren. 

3. Die Unterfodenspule ескі sich im Schiffchen: Neve Spule einsetzen. 

4. Das Garn ist unregelmäßig und клона: Nur Markengarne vernähen. 

H. Ungenügender Transport 

1. Die Zähne an der Füßchensohle haben sich abgenutzt: Füßchen nacharbeiten 
oder neues Füßchen anpassen. 

2. Der Füßchenhub ist nicht 79 genug: Das Füßchen muß sich stets so weit vom 
Nähmaterial abheben, daß es das Leder nicht mit zurücknehmen kann. 

3. Die Verdickung am Ende des Stichstellerwinkels ist abgelaufen, das Füßlchen hat 
zuviel Spiel: Stichstellerwinkel nacharbeiten. 

4. Die Lagerschrauben für den Stichstellerwinkel sind ausgelaufen: Lagerschrauben 
erneuern. 

Der Füßchendruck ist zu schwach: Füßchendruck verstärken. 


и 
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Reparaturarbeiten 


Für die Demontage der Schuhmacher-Reparaturnähmaschine kann keine all Я 

де Момо anleitung gegeben werden, weil die einzelnen Fabrika In ar kon 
verschieden sind. ог Masci 

noch System Adler 30, Singer 29, Мес. O o Sene Anleitung gilt für Maschinen 


Demontage 


1. Nadel, Nadelhalter, Stichplatte. Schiffchen, Nähfuß еле tichstell 
enn und Stichstellerbügel mit Druckplatte nach unian одеће Эрин GEO 


2. Kopfteile; Fadenhebel und Nadelstangengelenk (Maschine ат Handrı 
bis die Nadalonge in der tiefsten Stellung seh. und de Бам BS 
hebel und im Nadelstangengelenk mit einem passenden Dorn heraustreiben). Kopf 
abschrauben (vier Befestigungsschrauben) und zerlegen: Nadeistange heraus- 
ziehen (falls die Nadelstange verharzt ist und sich nicht ohne weiteres herausziehen 
1881, Nadelstange mit den Abgefrästen Flächen in den Schraubstock spannen 
Kopf erfassen und unter drehenden jungen von der Nadelstange abziehen). 
Oberfadenspannung teilweise demontieren, Kegelstifl от Stoffdröckerstangen- 
führungsstück herausziehen, Stoffdrückerstange und Stoffdrückersiangenführungs- 
stück abziehen, Jetzt können auch die Fadenspannungsscheiben abgenommen 
und, falls notwendig, auch der Fadenspannungsstifi herausgeschlagen werden. 
Stichstellerwinkel und Drehgriff abschrauben, danach läßt sich auch der Transport- 
winkel abnehmen. Bremsfeder, Fadenleitöse und Lagerdeckel abschrauben und 
drehbares Lager (für die Nadelstange und die Stofldröckersiange) nach unien 


Unterbau: Zahnraddeckplatte abschrauben, kleine Zehnstange und Zwischen- 
rad herausnehmen, дгобе Zahnstange und Treiber mil Treiberzahnned Cher. 


Armteile: Doppelhebel für den Nadelstangenantrieb und Schalt 
Schiffchenantrieb demontieren, Ой inghebel für den 
en Die Armwelle sollte nur ausgebaut werden, wenn 


w 


+ 


Die demontierten Teile werden sorgfältig gerei 
gereinigt (am besten in P3-Lösung aus- 
и und auf ihre Beschaffenheit дергоћ. Das gilt besonders für die nachstehend 


Die Zahnräder und Zahnstangen sind besonders stark dem Verschlei 
und daher bei fast jeder zur Reparatur eingelieferten Maschine ee 
Es ist immer ratsam. den ganzen Zahnradtrieb zu ersetzen und nicht nur einzelne 
Zahnräder oder ker Beim Einbau ist zu beachten, daß die Zahnstangen in 
der Führung nicht zuviel Spiel haben, Das gleiche gilt für die Zahnräder. Das Ein- 
passen muß sehr sorgfältig geschehen, damit sich der Zahntrieb leicht bewe ШИ) 
доб aber zwischen Zahnrädern und Zahnstangen nur ein kaum merkliches Sc vor- 
handen ist, Am besten trocken einreiben, Druckpunkte mit einer Messerfeile vor- 
sichtig nacharbeiten und nichtgehärtete Teile dann mit dickem Ol einlaufen lassen. 
Auf Ölsteinpulver sollte nach Möglichkeit verzichtet werden, weil das Ölsteinpulver 
zu leicht in die Lager dringt, Beim Einpasen einer neuen langen Zahnstange ist zu 
beachten, ‚daß sie genau so ing wird wie die alte (normalerweise wird nur das Zahn- 
stück ор jt und ein neues wieder ungeschweißt oder angelötet). Falls keine Verstell- 
möglichkeit für die а vorgesehen ist (exzentrischer Bolzen oder Klemm- 
spannung) können kleinere Differenzen auch durch Strecken bzw. Kröpfen aus- 
geglichen werden. (Über die Einstellung siehe Abschnitt „Justierung”.) 
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Wenn der Schifichentreiber an den Anschlagflächen abgenutzt ist, sollte er durch 
einen neuen ersetzt werden. Das Wiederherrichten durch Auftragschweißen oder 
Einlöten eines Stiftes ist nur in Notfällen zu empfehlen, also wenn für ein älteres 
Maschinensyster kein passendes Ersatzteil beschafft werden kann. Zu beachten ist 
auch, daß Schiffchentreiber der Höhe nach kein Spiel hat, sich aber leicht drehen 
läßt (Befestigungsschraube fest anziehen!). Die Befestigungsschraube darf nicht über 
die ће des Treiberbodens hinausragen, damit der Oberfoden bei der Um- 
führung nicht daran hängen bleiben kann. 

Das Stichloch in der Stichplatte ist meist stark zerstochen und durch den Fadenlauf 
ausgearbeitet, Falls kein passendes Ersatzteil zu beschaffen ist, kann die Stichplatte 
durch Ausbuchsen des Stichloches wiederhergerichtet werden (siehe „Allgemeine 
Reparaturarbeiten, Stichplatten"). Bei doppelseitigen Stichplatten (Adler 30. Singer 29) 
ist ferner zu beachten, daß die Stichplatte auf der Lagerschraube und auf den Halte- 
stiften kein GES hat, damit sie während des Nähens absolut sicher in ihrer Lage 
gehalten wird. 

Das Nodelstangengelenk (Adler 30, Singer 29) darf in der Führung im Doppel- 
hebel nicht zuviel Spiel haben, weil sonst im Nadelstangenantrieb toter Gang entsteht, 
der wiederum die Schlingenbildung, ungünstig beeinflußt. Ein stark ausgelaufenes 
Nadelstangengeienk ist daher stets durch ein neues Teil zu ersetzen. Beim Einbau 
eines neuen Teiles muß zunächst der Kegelstift eing dt werden, und zwar so, даб 
ег in der Nodelstange festsitzt, im Nadelstangengelenk aber nur das notwendige 
Logerspiel hat. Ebenso wichtig ist es, daß der Ihebel für den Antrieb der Nadel- 
stange (Balancier) auf seinem Lagerbolzen kein Spiel hat, 

Weitere Teile, die der Abnutzung stark unterworfen sind, sind Nadelstange, 
die Stofidrückerstange und das Sioffdrückerstangenführungsstück; sie sind daher 
gegebenenfalls zu erneuern. 

Die Verdickung am Ende des Stichstellerwinkels schleift sich im Laufe der Zeit meist 
etwas ab und verursacht dann zuviel Spiel im Transportmechanismus, Bei geringerer 
‚Abnutzung spannt man den Stichstellerwinkel mit dem verdickten Ende in den Schraut- 
stock, drückt ihn etwas zusammen, feilt ihn nach und reibt ihn dann trocken in den 
Führungsring des Transportwinkels ein (Druckpunkte mit der Feile vorsichtig nach- 
arbeiten). Natürlich ist es auch hier besser, einen neven Stichstellerwinkel einzubauen. 

Der Hubkloben und die beiden Antriebshebel für die Zeechen A3 A des Näh- 
fußes sind an den Berührungspunkten oft stark abgenutzt. Solche Teile men leicht 
‚durch Auflöten eines Stahlpläftchens und durch entsprechendes Nachfeilen repariert 
werden, falls keine Ersatzteile zur Verfügung stehen. 

Die Zähne des Nähfußes sind nach längerem Gebrauch der Maschine fast immer 
abgenutzt, dadurch entsteht ungleichmäßiger oder ungenügender Transport. Beim 
‚Anschrauben des neuen Nähfußes ist zu beachten, daß die | nicht am Nähfuß 
streift (Nähfuß in alle lichen Stellungen drehen!). Wenn kein never Fuß beschaft 
werden kann, sind die Zähne mit einer passenden Feile sorgfältig nachzuarbeiten, 
dabei ist darauf zu achten. до? der Fuß mit der ganzen Sohle gleichmäßig auf der 
Stichplatte aufliegt. Nähfuß anschließend härten. 

Das Schiffchen darf an der Lauffläche nicht zu stark abgenutzt sein, ebenso ist zu 
к, ob die Spitze nicht verschlissen oder gar abgebrochen ist. Ein verbrauchtes 

hiffîchen ist in jedem Fall durch ein neues zu ersetzen. Die Spannungsfeder des 
Schiffchens sollte stets at 'hraubt werden, damit man den Schmutz und die Faden- 
reste, die sich gewöhnlich darunter ansammeln, entfernen kann. Wenn sich in den 
Schifichenkörper Fadenrillen eingeschliffen haben sollten, sind diese sorgfältig aus- 
zugläften. Verbrauchte Spannungsfedern durch neue ersetzen! Nach dem Anschrauben 
de uge f man das Schifichen еіп und prüfe, ob sich der Faden 
unbedingt gleichmäßig nachziehen läßt. Wenn die Spannung trotz Regulierens mit 
der Spannungsschraube ungleichmäßig oder ungenügend sein sollte, muß eine neue 
Feder aufgepaßt werden. Dabei ist darauf zu achten, doß die Feder mit einer möglichst 
langen Fläche auf den Foden drückt (Feder gegebenenfalls nachrichten). 
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„Damit sind natürlich nur die häufigsten Fehlerquellen erwähnt worden, und zwar 
ist dabei in der Hauptsache das System Adler 30 bzw. Singer 29 Goes worden. 
Bei rn anderer Schuhmacher-Reparaturnähmaschinen hre man 
sinngemäß. 


Montage 


. Armteile: Armwelle mit Kurvenwalze, Kurvenscheibe für die Nadelstangen- 
bewegung und Kurvenscheibe für die Traı ung (Armwelle ölen und 
leichten Lauf prüfen, darauf achten, daß die Armwelle in Längsrichtung nicht mehr 
als das notwendige Lagerpiel hat). Schwinghebel für den Schiffchenanirieb. 
Doppelhebel für den Nadelstangenanirieb. 

. Unterbau: Treiber mit Treiberzahnrad, große Zahnstange, kleine Zahnstange, 
Zwischenrad und Abdeckplatte. e а de 

. Kopfteile: Hubhebel; drehbares Lager für die Nadelstange und die Stoffdrücker- 
stange einbauen (Abdeckring und Bremsfeder und Drehgrifi anschrauben). Trans- 
Poriwinkel und Stichstellerwinkel. Stoffdrückerstange, Stoffdrückerstangenführungs- 
stück (vorher Spannungsscheiben und Spannungsboizen), Nodelstange einführen. 
Kopf an den Moschinenarm anschrauben. Stoffdrückerhebel. Nadelstangengelenk 

und Fadenhebel. Fadenführung und übrige Fadenspannungstile, Presserfeder mit 

Stellschraube, Hubkloben. Sfichstellerbügel mit Druckplatte, Nähfuß). 

. Übrige Teile: Schiffchen, Stichplatte, Nadelhalter, Spuler. 


Justierung 
Einige Einstellungen sind bei der Schuhmacher-Reparaturnähmaschine nicht ohne 
weiteres zu verändern, weil die Kurven, Exzenter usw. verstiflet sind. 
1. Nadelstangenhöhe: In der tiefsten Stellung der Nadel soll die Oberkante 
des Nadelöhrs mit der Oberkante des Treiberbodens abschneiden. Bei neueren 


+ 


Maschinen ist дег hebel für den Nadelstangenantrieb oft exzentrisch, so 
daß diese Einstellung durch Verdrehen des Exzeı Izens vorgenommen werden 
kann, bei älteren Maschinentypen muß der Doppelhebel entsprechend gerichtet 
werden. 

‚der tiehten Модени ид зой ie 
Oberkante den Nadelahı mi der 
Coerkante des Treibernabichneiden 
2. Schlingenhub: Die Größe des Schlingenhubes ist durch die Form der Herz- 


kurve festgelegt (im Durchschnitt etwa 2,5 bis 3,5 mm), d. h. die Schiffchenspitze 
muß in die Fadenschlinge eintreten, wenn die Nadel die kleine Aufwärsbewesung 
beendet hot und eben im Begriff ist, wieder abwärts zu gehen. Diese Einstellung 
kann durch Verlängern bzw. Verkürzen der langen Zahnstange vorgenommen 
werden. (Bei der Schuhmacher-Reparaturmaschine Adler 30 ist der Lagerbolzen 
für die Zahnstange am unteren Ende des Schwinghebels exzentrisch, bei einigen 
anderen Fabrikalen, wie Claes & Flentje. ist die Zahnstange in einem Klemmkopf 
befestigt und kann nach Lösen der Kiemmschraube verschoben werden.) Zu 
beachten ist, daß die hintere Kante des Schiffchentreibers im Moment des Faden- 
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ab; die in der Abbildung gezeigte Stellung hat, damit der Faden ungehemmt 
Schifichen und Gei нда hindurchschlûplen kann. 


Im Moment дез Foderatuges muß die Treiberkanie 
den Nadekana! regeben 


3. Nadelabstand: Das Schiffchen soll in einem Abstand von etwa "а mm an der 
Моде! vorbeigehen, die Schiffchenspitze darf also die Nadel nicht streifen (Spitze 
wird beschädigt oder Nadel abgebrochen), der Abstand zwischen Schifchenspilze 
und Nadel darf aber auch nicht zu groß werden (Fehlstiche). Zur Einstellung ist der 
Nadelhalter auf der Nadelstange entsprechend zu verschieben (Adler 30, Singer 29). 
Falls die Maschine keine Ibare Nadelhalterung hat, müssen die Befestigun 
schrauben für den Arm gelöst und die Prisonstifle herausgezogen werden; der 
Arm kann dann in die gewünschte Stellung gerückt werden. Nach der Einstellung 
sind die Befestigungsschrauben fest anzuziehen und die Stiftlöcher nachzureiben. 
Zu beachten isi, daß für die Einstellung eine mittlere Nodelstärke gewählt wird 
bzw. die Nadelstärke, die am meisten Verwendung findet, denn mit einer anderen 
Nadelstärke ändert sich auch etwas der Nadelabstand. 


4. Stichlänge: Die Stichlänge kann durch Verschieben des Stichstellerbügels auf 
dem Stichsiellerwinkel eingestellt werden. Der Stich wird länger, wenn der Bügel 
nach unten geschoben wird, und kürzer, wenn der Bügel nach oben geschoben 
wird. Nach jeder Verstellung muß die Stellschraube angezogen werden. (Obacht 
geben, daß die Stoffdrückersiange danach nicht klemmt.) 


5. Nähfußhub: Der Nähfuß soll sich in seiner höchsten Stellung etwa 3 mm über 
das zu vernähende Material abheben. Die Einstellung kann durch Verschieben 
des Hubklobens auf der Presserfeder vorgenommen werden. 


6. Fadenhebel: Der Роделћеђе! ist so einzustellen, daß der Faden entspannt ist, 
wenn die Nadelspitze in das Nähgut einsticht. 


Schlußkontrolle 

. Läuft die Maschine leicht und ruhig (bei langem und kurzem Stich, bei hoher und 
niedriger Tourenzahl)? 

l. Hat der Nähfuß nicht zuviel Spiel? 

На! die Nadelstange in den Lagern und der Länge nach nicht zuviel Spiel? 

Ist der Zahnradtrieb nicht ausgelaufen, d. h. hat der Treiber keinen toten Gang? 

i. Hat der Treiber der Höhe nach kein Spiel? 

Bleibt die Oberfadenschlinge beim Durchschlupf des Greierschifichens nirgendwo 

n 
Бе der Stich beim schnellen und langsamen Nähen, beim Nähen auf ver- 
schiedenen Ledersorten und mit verschiedenen Garnen gleichmäßig schön? 


Macht die Maschine keine Fehlstiche? (Zu dieser Probe altes Schuhwerk nähen 
und alle Trensportrichtungen ausprobieren!) 


көм‏ ج م 
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9. Arbeitet die Schleppfeder, (Vorspannung) der Nadelstange zuverlässig. d. h. 
wird die gebildete Oberfadenschlinge nicht fortgezogen? 

10. Sind alle Schrauben und Muttern fest angezogen? 

11. Ist das Treigestell in Ordnung? 


Die Stichbildung bei der Schuhmacher-Reparaturnähmaschine 
1. Periode 
1. Die Nadel sticht in das Nähgut. 
2. Das Schiffchen bewegt sich rückwärts. 
3, Der Fodenhebel gibt losen Faden. 
4. Der Nähfuß ruht auf dem Nähgut. 


|, Periode 

1. Die Nadel beginnt aus ihrer tiefsten Stellung mit der Aufwärtsbewegung. 
2. Das Schiffchen hat seinen Rücklauf beendet und setzt zum Vorlauf an. 

3. Der Fadenhebel hat losen Faden gegeben. 

4. Der Nähfuß ruht auf dem Nähgut. 


Ill, Periode 

1. Die Nadel ist aus ihrer tiefsten Stellung um etwa 2,5 bis 3,5 mm gestiegen und hat 
‚dabei die Schlinge gebildet. 

Die Schiffchenspitze ist im Begriff, in die Schlinge zu treten. 

Der Fadenhebel hat die kurze Aufwärtsbewegung mitgemacht. 


Der Nähfuß ruht auf dem Nähgut. (Er hebt sich ab, sobald die Nadel zum Gegen- 
hub abwärts geht.) 


IV. Periode 


‚ Die Nadel beginnt mit dem Gegenhub, d. h. sie bewegt sich nochmals abwärts, 
und zwar so weit, daß Oberkante Nadelöhr mit Oberkante Treiberboden ab- 

schneidet. Sie verharrt in dieser Stellung, bis das Schifichen die Schlinge durch- 

fahren hat. 

Das ‚Schifichen hat sich in die Oberfadenschlinge geschoben und durchfährt die 
linge. 

3. Der Fadenhebel hat den notwendigen Umschlingungsfaden freigegeben und steht 
still. 

4. Der Nähfuß hebt sich und schnellt vor (Beginn der Nadelabwärtsbewegung und 
Beginn der Nähfußaufwärtsbewegung müssen zusammenfallen), 


aww 


> 
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Periode 


Die Hodel steigt rasch hoch. 

Die Oberfadenschlinge gleitet von der Abfallfläche unterhalb der Schifichenspitze 

ab. Das Schiffchen bewegt sich noch ein wenig vorwärts und setzt dann zu einer 

kurzen Rückwärtsbewegung an. 

3. Der Fadenhebel ist durch Federwirkung hochgeschnellt, zieht den überflüssigen 
Oberfaden nach oben und beginnt mit dem Stichanzug, unterstützt durch die auf- 

wärts gehende Nadelstange. 

Der Nähfuß, der kurz vor Beginn der Aufwärtsbewegung der Nadel auf das Näh- 

gut aufgesetzt hatte, beginn! mit dem Transport des Nähgutes. kurz bevor die 
iadelstange ihre höchste Stellung erreicht hat 


= 


$ 
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М. Periode 

1. Die Nadel hat ihre höchste Stellung überschritten und ist im Begriff, wieder abwärts 
zu gehen. 6 

2. Ооз Schiffchen bewegt sich noch einmal ein wenig vorwärts und beginnt dann mit 
der Rückwärtsbewegung. 


3. Der Радепћеђе! zieht den Stich an. 


transportiert das Nähgut um die eingestellte Stichlänge und soll den 
G e haben, wenn die Nadel in das Nähgut einsticht. 


Inchraube für den Nähfüßdruck, 2 Hubkloben, 3 Hebel zum Hubkioben, & Unterarm, 5 Spuler, 
та or de Trorpehwufsewegung. 7 Handrad, 8 Michel, 9 Garnralan 


Zwischenzonnrod Lange Zahasiange 


Antriebarannras 
fr den Тере” 


Kurze Zafrstange, 
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10 Rentene Nöhmaschinen-Fachmann 


Ke 


EE 


en. 2 Nadelstange, 3 Sioffärückerstange, 4 Drehbares Lager fr die Nadehtange und die Sit. 


1 reiege 
KEE 
ange, es 13 Schwinghebel, Ee (or den Antrieb des Grelerschiichem. 13 Korvanschee 


fir die Nadellungenbewegung, 16 Kegelrad, 17 Doppeihebel (ваја Eimmeischraube Ir den Раем 
19 Fadenheba 


1 Löflerhebel, 2 Fadenleilöse. 3 Faderspannungeusiösebügel, 4 Fadernsennung, 5 Fadenführung. 6 Ol 
7 Handrad, ® Rillerscheibe, 9 Armwelle, 10 Rillenicherbe, 11 Stofgrückerfeder 
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Stoßteröcker, 
zem 


знанне Пеене! 


Stofsruckerangen- 
багууну 


зона уде 


erg све пол 
Loch) 


Stoar oche: 


en 


Stoflärückerfeder 


Hebel für den 
Мелово 


Gester 


ichatellerwinkel 
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Dos Nähfertigmachen der Maschine 
und die Nähvorbereitungen 


Für den Anfänger im Maschinennähen ist es wichtig, die Maschine gleichmäßi 
Gang zu halten. Dos ist nur zu erreichen durch gleichmäßiges Treten und 
Körperhaltung. Richtig sitzt, wer die mitten vor sich hat. Die Tret- 
übungen werden durchgeführt bei Nähwerk und uneingefädelter 
Maschine, Zum Abstellen des Nöhwerk I man mit der linken Hand das Handrad 

u t mit der rechten die lungsschraube (Auslösungsschraube) nach 
links. Bei Maschinen mit eintouri Re ed 
richtung des Handrades wird de Kupplungsschraube zum А des Nähwerks 
statt nach links nach rechts gedreht. Zum Nähen wird sie mäßig kräftig angeschraubt, 
so daß) das Handrad das Nähwerk der Maschine sicher mitnimmt. 

Неге Maschinen haben statt der bekannten Kupplungsschraube häufig einen 
Hebelschnepper, der zum Spulen zurückgeklappt, zum Nähen eingeklinkt wird. 

Bei Industrienähmaschinen wird nicht das Handrad, sondern die Riemenscheibe cus- 


uppelt. 

Beim Treten übt man zuerst mit dem rechten, dann mit dem linken Fuß und 
zum Schluß mit beiden Füßen zugleich. Der rechte Fuß soll zweckmäßig etwas vor 
dem linken stehen. 

Wird die Nähmaschine statt mit dem Fuß mit Motor angetrieben, muß die regel- 
mäßige Betätigung des Anlassers bzw. des Kupplungstrittes geübt werden. Bei Industrie- 
nähmaschinen läft sich das Handrad nicht auskuppein. 

Die Nähübungen werden zu Beginn ohne Faden auf einem Stück Papier durch- 
‚geführt, auf das man zum Nachnähen zuvor Linien und Figuren gezeichnet hat. 


Nahübungen im Gerad- und Ziekzackstich 
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Beim Nähen übt man auch gleich das Einstellen der verschiedenen Stichlängen und, 
sofern die Maschine eine Zickzackmaschine ist, auch das Nähen von verschieden 
breiten und langen Zickzackstichen mit rechter, mittlerer und linker Stichl 4 

Der Riemen der Maschine darf nicht zu stramm innt werden, läuft die 
Maschine schwer, er darf aber auch nicht zu schlaff sein, denn dann nimmt der Riemen 
доз Nähwerk nicht genügend mit, er rutscht. 


Regelung des Füßchendruckes 


Die Regelung des Nähfußdruckes erfolgt durch die Stoffdruckregulierbuchse V. 
Zur Verstärkung des Druckes wird die Buchse У rechtsherum tiefer hineingedreht, 
Zur Verminderung des Füßchendruckes herausgedreht. Starkes und hartes Nähgut 
erfordert einen stärkeren, dünner und weicher Stoff d einen leichten Nähfuß- 
druck. Neuere Maschinentypen haben auch andere Einrichtungen zur Regelung des 
Füßichendruckes (siehe dazu Maschinenbeschreibungen bzw. Schnittzeichnungen)- 


Das Versenken des Transporteurs 


Für Stick- und Stopfarbeiten kann bei Haushallmaschinen der Transporteur versenkt 
werden. Zu diesem Zweck ist in der Regel auf der Grundplatte vor dem Arm eine 
Knopfschraube В oder ein Hebel angebracht. Dreht man 2. В. den Knopf im Uhr- 


wi 


Tramporteur-Verenkknanf 


zei inn (nach rechts), so wird der Transporteur unter die Stichplatte versenkt und 
аде (пабі арбайы, dreh! man den Knopf unter gleichzeitigem 
des Handrades in rier Richtung, also n links, schaltet sich die Trans- 
Portierung hörbar wieder ein. SC? 

Es gibt auch Einrichtungen, die nach Umlegen des Oberteils oder durch die үн! 
des e sind. o К 9 
es zweckmäßig. den Stichsteller auf 0 zu 


Beim Versenken des Tı 
ing der Maschine ruhiger 


ra rs ist 
gellen, weil dadurch bei Stick- und Stopfarbeiten der 
wird, 


Die Spannungsregelung des Ober- und Unterfadens 


Die Spannung des Oberfadens wird mit der Spannungsmutter M reguliert. Dreht 
man die Mutter rechtsherum, so wird die Spannung durch das stärkere Zusammen- 
der Spannungsscheiben stärker, durch Linksherumdrehen dagegen schwächer. 
Bie Federgiocke ist for die leichtere Einstellung mit Zahlen und Teilstrichen versehen. 
ist die obere Spannung zu schwach, dann wird der Oberfaden durch den Unter- 
faden nach der Unterseite des Stoffes ge ‚ Es bilden sich infolgedessen kleine 
Knötchen oder Schlingen. In diesem Fall verstärkt man die попа durch 
Rechisdrehen der Spannungsmufler M, und zwar зо lange, bis die Verschlingung des 
Ober- und Unterfadens in der Mitte des Stoffes liegt. Der gleiche Fehler kann ent- 
stehen, wenn der Unterfoden zu stark gespannt ist oder ein zu dicker Unt 
vernäht wird. Die Unterfadenspannung ist dann ein wenig zu lockern, oder es ist ein 
dünnerer Unterfaden zu verwenden. 
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Der Stich i unschön und nicht halıbar 

Der Oberfaden wird bei oer Deeg vom Unterladen zu weit durch den Stof hindurchgezogen 

Ursache: Die Oberfadenssennung al zu schwach oder die Unterladespannung zu stark Seed 
wt Oberfagenipannung stärker oder Unterfadenspannung senwächer einstellen 


Die Oberfadensennung wird reguliert mit cer 


бана wech 
Suerge M der Seenen. Ш 


M wird бе Oberfagen: 


Der urschön und 

Der Unterkaden wird vom Oberfaden bei der Sichbuicung zu w 

гасне Die Oberodenspannung mt zu stark oder die Unterloderspannung zu schwach eingestellt 
onite: Oserladenspannung schwächer ocer Unteriodensnannung stärker eirtelen. 


fponnungwreguierung an ser 


Spannungsregulierung an der 
Spulenkapsel des zweitourigen 
Uecht: 


S-Stelischraube für die Unterfaderapannung. Durch geringes Rechhdrehen der Schraube 5 wird die Spannung 
merker, durch Uinkadrehen schwächer, 


Zeigen sich Knötchen oder Schlingen auf der Oberseite des Stoffes, dann ist meistens 
die Oberfadenspannung zu stark, die Spannungsscheiben werden durch den Feder- 
druck zu kraftig aneinandergedrückt. In diesem Falle muß man den Federdruck 
durch Linksdrehen der Spannungsmutter М etwas abschwächen oder die Unterfaden- 
spannung an der Spulenkapsel verstärken. 


Neuerdings sind einige Werke dazu übergegangen, verdeckt liegende Oberfaden- 
spannungen zur Anwendung zu bringen. 


Nach Möglichkeit versuche man beim Regulieren der Spannung mit der Ober- 
fadenspannungseinrichtung auszukommen, denn sie ist kräftiger und widerstands- 
fähiger als die sehr kleine Spannungsschraube der Spulenkapsel. 


der Greiternpulen Das Spulen der Greiferspulen 
n Klasperaauier el dem Herzigvier 


haltbar. Die Verschingungsrteile der beiden Fäden liegt In der Mite des 
= und Unterfadensnannung телеп m richigen Verhältnis zueinander 
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Ist der Nähende mit der Mescht л ähferti í 
„йүн ады ine vertraut, kann die Maschine nähfertig gemach: 


1. Das Spulen, Die Abbildungen zeigen den Einfädelungsweg, der bei den einzeinen 
Spulersystemen üblich ist, Es ist beim ‚Aufspulen darauf zu achten, daß sich Faden 


neben Faden legt, denn ungleichmäß) бү 
шею Y ungleichmäßiges Aufspulen hat unregelmäßige Stichbildung 


richtig fach 
С 


2. Das Einlegen der Spule in das Spulengehäuse oder in das Schiffchen. Das Ein- 
fädeln geschieht in der Weise, wie es die Abbildungen veranschaulichen. 


Dos Einfödeln der Bahnschwing- 
greifer-(Zentralpulengreifer-) 
Spulenkazseı 
Spule muß sich rechisherum drehen drehen 


1 
Soule muß sich педаго drehen 
Anm.: Einfödeln des Lengschifichens Seite 33 
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Einfödeln der Spulenkepei 5 95 
m Fadenführungsöse 


Das Einfädein der Spulen- _Einlädein der Spulenkapel des eintourigen 
Kapsel des Grefersyserms Отча та Brille Dos Einfädein der Spuienkapsel 
nach 107 W Spule тый von Unksherum drehen nach Greileraystem УМ 


3. Das Einsetzen einer Nadel, die zu Stoff und Garn paßt. Das richtige Nadelsystem 
ist gewöhnlich auf dem Grundplattenschieber der Maschine eingeschlagen, sonst 
Nadel- und Garntabelle beachten. Zum Auswechseln der Nadel wird die Nadel- 
stange auf ihren höchsten Stand gebracht. Die Nadelhalterschraube wird durch 
Linksdrehen gelöst, die ане Nadel nach unten herausgezogen und die neue so 
hoch in die Nadelklemme oder die Nodelslange geschoben, bis sie anstößt. Die 
Halteschraube muß dann wieder fest angezogen werden. Die lange Rille der 
Nadel soll in der Regel nach links zeigen, bei der eintourigen Umlaufgreifer- 
maschine mit Brille und der Zentralspulengreifermaschine Singer 88/15 dagegen 
nach rechts. An Universal-Zickzacknähmaschinen weist die kurze Rille der Nadel 
nach hinten, sie ist vom Nähenden abgekehrt. Wo die Einfädelungsrichtung nicht 
ganz klar erkennbar oder bekannt ist, gilt als Regel, daß die kurze Rille der Nadel 
nach dem Einsetzen immer der vorbeigehenden Schifichen- oder Greiferspitze 
zugekehrt sein muß, 
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Das Einsetzen der Nadel 


4. Der Oberfaden wird meist auf folgende Weise eingefädelt (Stoffdrückerhebel und 
Родепћеђе! dazu hochstellen): Faden von der Garnrolle 1 unter den Fadenführungs- 
haken 2 und unter der Fadenvorspannung 2a hinweg abwärts zwischen die Spannungs- 
scheiben 3 ziehen, in die Fadenanzugsfeder 4 haken und unter dem Fadenführungs- 
Боде! 5 hinweg in die Öse 5a ziehen. Von hier aus hinauf zum Fadenhebei leiten und 
dann den Faden von rechts nach links durch das Fodenhebelauge 6 fädeln und on- 
schließend den Faden durch die Fadenleitösen 7 und 8 zur Nadel 9 führen. Die Nadel 
wird normal von links nach rechts eingefädelt. Der jeweils richtige Einfädelungs- 
weg für andere Nähmaschinensysteme ist aus den weiteren Abbildungen ersichtlich. 
Beim Einfädeln von Industrienähmaschinen folge man der Zahlenreihe oder benutze 

die zur Maschine gehörige Gebrauchsanweisung 


Оза Баве des Obertaden Ооз Einfädein des Obarfadene 
bei der Langschiff.Nöhmasehune bei der Bogenschifl. Nähmaschine 


Das Einfädeln des Obertadens bei der 


Banngreiter 
та Gelenkfadenhebel und bei zweitburigen 
Umlaufgreifenähmaschinen mı und ohne Bril 


r.(Zentranpulengreiter.}Nähmaschine 


he 


Das Einfädeln dos Oberfadem bei Nähmaschinen 
‚nähen. 


mit Errichtung tum Biesen 
Nadeln von vorn nach hinten einfädeln 
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Das Einfädeln des Ober- 


mi "eingebautem Fadenein- 
Тое (РЫН 


та zweitourigem. horizontal umlaufenden Greifer 
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bei einer Armnahmsschine” 
(nach W. u. W. VH) 


Zum Nähen muß der Unterfaden vorher unter Festhalten des Oberfadens und 
gleichzeitigem Drehen des Handrades durch das Stichloch heraufgeholt werden. 


A‏ کے 


Dos Meraufholen des Unterfodens Ober und Unterfaden unter der 
Foßchengohie hinweg nach hinten 
Denen 


Beim ersten Stich ist es notwendig, das Oberfadenende festzuhalten, weil es sonst 
leicht vorkommt, daß der Fadenhebel den Oberfaden aus der Nadel herauszieht, 
wenn er bei Beginn des Nähens nicht in höchster Stellung stand, oder der Unterfaden 
zieht sich in die Greiferbahn und setzt die Maschine fest, wenn er nicht zuvor nach 
oben geholt wurde. 

Beim Wiedereinsetzen der Spulenkapsel in die Maschine muß darauf geachtet 
werden, daß 
1. die Nadelstange hoch steht; 

2. die viereckige Ausfrüsung an der Kapsel in der entsprechenden Führung der Unter- 
kapsel ruht oder das Hörnchen der Spulenkapsel in der dafür bestimmten Aus- 
sparung der Bahn liegt; 

ће Spulenkapseiklappe hörbar einschnappt und danach glatt und federnd am 
Kapselgehäuse anliegt. 

Wichtig ist es, sich anzugewöhnen, mit dem Nähen anzufangen oder aufzuhören, 
wenn der Родепћеђе! ganz hoch steht! 
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Мог wenn der Fadenhebel ganz hoch steht, ist die Oberfadenschlinge vom Greifer ob- 
und in den Stoff eingezogen. Unliebsame Nähstörungen werden sicher vermieden. 


Die Stichlängeneinstellung 


Die Stichlängeneinstellung ist aus den Abbildungen erkennbar. Mit der Hebel- 
schraube erzielt man in der Regel durch Heraufdrücken einen längeren Vorwärtsstich, 
und zwar ist der Stich so lang, wie ihn die Zahlen der Skala an der Anlagestelle der 
Einstellmutter angeben. Beim Schalten nach unten über 0 hinaus näht die Maschine 
den Rückwärtsstich. Es gibt aber auch eine Reihe Fabrikate, bei denen die Maschine 
den Vorwärtsstich nähl, wenn die Stichstellerschraube unterhalb der Nullstellun: 
steht, und den Rückwärtsslich, wenn die Stichstellerschraube Über O hinweg nach 
oben geschaltet wird (Industrienähmaschinen), 


Stichsellung durch Hebel Stiehsellung durch Sileheilung durch. Stichstellung durch Hebeiknopf 
mit Begrenzunguchraude. Hebeischraube  Knapkchaltung éen ege 


Bei alten Langschiffmaschinen und den ersten Umlaufgreifernähmaschinen wird 
cu e mit einer auf der Grundplatte befindlichen Knopfschraube eingestellt 
siehe 5. 44). 

In neverer Zeit wendet man bei Haushaltmaschinen statt des bisher gebräuchlichen 
Hebelstichstellers mehr und mehr den Knopfstichsteller an, in Anlehnung an Knopf- 
formen, wie sie bei anderen technischen Einrichtungen Oblich sind. 


Die Pflege der Nähmaschine 


Die Pflege der Nähmaschine darf unter keinen Umständen vernachlässigt werden. 
Dos ist nicht mit einem gelegentlichen Abstauben und Ölen abgelan, sondern die 
Maschine muß in regelmäßigen Zeitabständen gründlich gereinigt und geölt werden. 
Unter „Reinigen“ ist aber normalerweise nicht das Auseinanderriehmen der Maschine 
zu verstehen; das ist nicht die Aufgabe der Näherin, sondern die des Mechanikers. 
Ез sollen alle Staub-, Schmutz- und Ölreste іт Kopf und an der Unterseite des Näh- 
maschinenoberteils gründlich entfernt werden. Dazu werden lediglich Kopfplatte, 
Stichplatte, Schieber und Armdeckel abgenommen. (Die Getriebegehäuse werden 
nur in größeren Zeitabständen — etwa alle 1 bis 2 Jahre — gereinigt und wieder 
mit harz- und säurefreier Vaseline gefülll — kein Staufferfeit verwenden.) Zum 
Reinigen benutzt man staubfreie, weiche Lappen, einen sauberen Pinsel und Ре!го- 
leum als Schmutz- und Öllösemittel. (Kein Benzol, Spiritus, Terpentin oder dgl. 
verwenden!) 
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Entfernen von feıigepreßtem Set 
zwischen den Zahnreihen 5 des Tramporteurs T 


Nachdem alle Staub-, Stoff- und Appreturreste, auch zwischen den Zahnreihen des 
Transporteurs, sorgfältig entfernt sind, träufle man in alle Ошећеп ein bis zwei 
Tropfen harz- und säurefreies Nähmaschinenöl. Die Ölstellen sind leicht zu finden, 
wenn man die Maschine am Handrod langsam hin- und herdreht. Alle drehenden 
und gleitenden Teile müssen in ihren Lagern gewissenhaft geölt, werden. Die nach- 
stehenden Abbildungen zeigen als Lehrbeispiel die wichtigsten Öltellen an einigen 
der bekanntesten Nähmaschinensysteme. Genauere Anweisungen geben die Ge- 
brauchsanleitungen, die jeder Nähmaschine von der Herstellerfirma beigegeben 
werden. 

Für Industriemaschinen gilt die Reinigungsvorschrift sinngemäß. Nur muß das 
Reinigen und das Ölen täglich erfolgen, gegebenenfalls mehrere Male. 

Zur Beachtung: Schnurketten dürfen in der Regel nicht деби werden, weil sie sich 
dadurch etwas zusammenziehen und dann Schwergang der Maschine verursachen. 


Vulkollan-, Synchroflex- und ähnliche Riemen sind dagegen nicht ölempfindlich. 


Ölstellen einer Bahngreifernahmaschine (Zenirolspuiengreifernahmaschine) 
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Ölstellen siner zweitourigen Umlaufgreifernahmaschine ohne Brille 
(Greiferanirieb durch Schnurkettenübertragung) 


Anmerkung: Starke Pfeile = wichtige Ölstelen, schwache Pfeile = untergeordnete Омейел. 


Olanweitung für Zicksucknähmaschinen in Band lil. 


INDUSTRIEWERK SCHAEFFLER 
Fabrik der INA-Nadellager 
Herzogenaurach bei Don 
Tel.:Sa-Nr.444. Telagr.:Schaellierwerk- Telex: 06219 


Ölstellen einer Zweinadelindustrienähmaschine mit horizontal umlaufenden Greifern (VH) 
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Ölstelien einer Industriearmnahmaschine mit vertikal umlautendem Greifer 


Andere Moschinentypen sind sinngemäß zu sien 


Gebrauchsanleitungen der Lieferwerke benutzen 
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Das Nadelverzeichnis 


Keine Nähmaschine wird einwandfrei arbeiten, wenn nicht das für die Maschine 
vorgeschriebene Nadel tem benutzt wird, Es kommt aber bei der Nähmaschinen- 
reparatur öfter vor, даб das zur Maschine gehörige Nadelsyslem nicht bekannt ist. 
In solchen Fällen soll das angefügte Verzeichnis helfen, die richtige Nadel ausfindig 
zu machen. 

Durch das besondere Entgegenkommen der Nadelfabriken Carl Huhn & Cie. und 
der Metallwarengesellschaft m.b.H., beide in Aachen, wurde es möglich, Auszüge 
aus den Nadelkalalogen dieser Firmen zu übernehmen und durch Einfügen der Aus- 
tauschsysteme und der neven Nadelstärkenbezeichnung zu ergänzen. Auch Schrift- 
tum der Firmen Ferd. Schmetz, Herzogenrath b. Aachen, und Joseph Zimmermann, 
‚Aachen, leistete wertvolle Dienste, 

Der erste Teil des Verzeichnisses bringt eine Reihenfolge der wichtigsten Nadel- 
systeme mit den dazugehörigen Fabrikaten und Maschinenklassen. Der zweite Teil 
enthält Nadelabbildungen in natürlicher Größe, die zum leichteren Auffinden un- 
bekannter Nadelsysteme dienen, von denen alte Nadeln noch vorhanden sind. 
Auch eine Zusammenstellung der gebräuchlichsten Singer-Nadeln und der gleich- 
artigen deutschen Nadelsysteme ist angefügt mit einer Gegenüberstellung von Pfaff- 
und Singer-Nadelsystemen. Die angegebenen Austauschsysteme wende man nur dann 
an, wenn das Originalsystem nicht vorhanden oder nicht mehr zu beschaffen ist. 

Von Fall zu Fall dürfte es empfehlenswert sein, die Nadelverzeichnisse der Näh- 
maschinenfabriken oder der Nadelhersteller zur Ergänzung heranzuziehen. 

Das vorliegende Nadelverzeichnis soll nur „erste Hilfe", kein Ersatz für die Indu- 
strie-Nadelverzeichnisse sein 


Nähmaschinen-Ersatzteile 
für alle Fabrikate und Systeme, alte und neve 


Nähmaschinen-Zubehör 
Motoren, Nadeln, Leuchten, Apparate, Garne und Seiden, Öl, 
Rundriemen usw. 


Nähmaschinen-Werkzeuge 
Montageständer, Schraubenzieher u. о. 


Kindernähmaschinen 


Astra u. a. 


Repassiermaschinen, Strickmaschinen, Zuschneidemaschinen, 
Messerschleifmaschinen 


Tewes & Co., Düsseldorf 


Gegründet 1922 
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Nadel- und Stichart-Tabelle | Маде!- und Stichart-Tabelle 
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Nadeln für Haushalt- und Industrienähmaschinen*) 
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Zentralpulengreifermaschine: МН 33. 34, 35. 37 


FOr alle Paf-Spez.-Masch,, die bu Mai 1932 geiielert wurden 


Zentralpulengreifermaschine; Pla 33. 34 


\uhmachermasen, EE) 
Anker „Elostic”, Сюез „Бек, ЇЇ, IV, Kl. 20 
Dorkoso 16. 17. 18 

eg ee Sanger 
Steopdecuennenmesch,ne. Shtrnacier 


Umlaufgreifermaschine Piat 101, 102. 104, 111, 305 


ine: Рам 101. 102. 104, 111, 305 
Umlaufgreifermaschine: Jones H5 5,6. 


Kettenstichmaschine: „Union Special” 1700 6, 1700 H, 
5790 А. 5700 В, 6200 W, 7400 AG мем 


ИН unter Benutzung des Модекајајоди der Nadellabrik Carl Huhn а Cie. К.б. Aachen 


BRSERR REES 
зе 


SE fê tese egg блин PE Bie | frags 


эз 
32 


Fabrike! nrw. Maschinenkiome 


Umiaufgreifermaichime: Pia 103. 150 


fache, Langarmmaschine: „Union Special. 6400, 
740 vom 

Schifichemuichmaschine: „Sauer“. 

lache Kurzarmmaschine! „Union Special". 1200 A, В. 
©. K, 1200 АС. AD (Doppeikeiterstich), 1700, 2300. 
3800; 4400. 4509, 4900. 5000, 3100 ите. 

Sahlernähmaschine: Cloes, Tian 


песме 
9200 ©, 11 500 С. 11 700 C vom 

Umlaufgreifermaschine: Pfaff 38. 130, 131, 330, 337 

Biesennäh maschine: Рм 38, 130, 138, 337 


Umlaufgreitermanchine: РЕМ 114-6. 116, 117. 134, 
140, 141, 142. 143, 144, 145, 146, 148, 151, 153, 155. 
161. 162. 163, 164, 165, 166, 191. 192. 193, 194. 195. 
196, 341. 342. 343, 344. 345. 26, 353. 354. 434. 2114 
in den Nummern 60-200 (6:20) 


Рон 134-35 
Steppmauchine: Dürkopp 73. 74, 75, 76, 78 
Sieppmonchine: Dorkopp 73, 74, 79, 76. 78 
Medium Longuch 
Ve „Union Socia" 1540 АА, 
15 400, 18500, 15600 vom. 
Überwendingmaschine: „Union Special“ 39200 


Wheeler А Wilson: WWD IX 
Bogennchiffmaschine: Down 


Orginal Expreü) 

Ringschifimaschine 

Angscht. und Zerirahpvlengreifermaschine. 
Schweiz Nahmaichmerfabrik 


Handschuhmaschine. Engler, Ruitershausen. Wollenberg 
Handıchuhmaich.ne: Engler. besser. Wollenberg 


Ед Lee 


Augenknopfiochmaschine: ın, Ten 
Siorwer: Palles 
Umiaufgredermaschine: Anker, Dürkopp. Phoenix. 


Voten e 
Umieulgre far. ung Zenirahpvlengretermaschine: Adie 
Anker, Dürkopp, Mundios. Phoenix 


Sick maneh ne 


„Union Special” 8400 А, BROO F usw. 


DEEN 

eech ne „Kayser“ 

Sackstogf- und Saarburg) Cloes, Adler 4. 5. 6. 
34, 64,65, Dörkopp 61. 62 

Sackstopf- und Sall\ermasenine; Claes, Adler 4, 5,6 


Sackstogl- und Satlermaschine: Clos, Adler 4. 5 
За 64, 65. Dürkope 61. 51 
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u Jee за. | эб bet ben Mestre 
>" | ~ Ма и | 
EI wan | x EE 
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EI БЕЗ SS DES 
E ES SE reegen Eh Wie = (ES 
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С9 NADELN 


ertz · Nadelfabrik · Aachen 


Nadeln für Singer-Nähmaschinen 


Singer. | Seier сеа | е 
ме: | А wee кот ч 
EH E Son Dë | Salem | рима к: 
ут 
751 DE SS 
Sage in Nim 10 KEN een и а Ss 
x тоге, л, 1 өн. ~ 
کی ما مان شم‎ анн sell Kä 2 
Se tr эм» | за | пак Gi 
x ër ы К 
кам рс рон za] 25 | па: E 
x een × 1 eisen 70 | оты. | eea basen л 
ae | 60150] вз | зизкактелак “хз 2 KO 
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Gegenüberstellung der gebräuchlichsten Pfaff-Nadeln zu Singer-Nadeln Das Erkennen und die Beseitigung von Störungen 


Piaff-Nadelsysiem Singor-Nadeisrsem Autauschiniten Art der бразе bei Haushalt-, Handwerker- und Industrienähmaschinen 


„к RRC AH ЕЈ 
is zu beachten. dad rach der überwiegenden Mehrsani ger 
konstante оета ‚ne währeng gas Siem 161 baw. $ 
märken hat, und zwar bis Nr, 100 1.44 mm. sie N 120 hal die Kolbenutärke von 1.90 mm. 


In jedem Fall auch die Justieranweisungen beachten, die für die einzelnen Näh- 
maschinensysteme und Sondereinrichlungen gelten. Siehe dazu auch Band | und Ill, 


marke 2.04 mm 
К БЕН Sieten бива Die Maschine läßt Stiche aus 
zeginn 67 entprich бет SH 8 P o zur Starke Nm i ` гена 1. Die Maschine ist nicht richtig eingefädelt: 
KR TERT AKE 0) E DE Einfädelanleitung für das betreffende System beachten. 
ЕН Lë 2. Die Nadel steht schief 
Zi ҮТ ве Ge recht: Nadelanlage richten. 
тй Syatem 16x 1, außer Ме 139 u. 140, identisch TR помена 3. Die letzte Fadenführung vor der Nadel ist abgebrochen oder beim Einfädeln 
NR Gora P VE, = Se GA 
in mit System 897 nur bis Nm 110 белл, mit dem System 16 X2 W, auBer Ne. 130 u. 0. Neue Führungsöse anbringen oder Faden nachträglich einfädeln. 


34 Lack (Spira Lack) 16x2 Narrow-\ hpitze 
о Ceci | Bet 4. Die Nadel steht zu tief! 
eben Einschränkungen seen Match Ме, 130 u, 140 ia берир au Sem 16x2 NW, ; Die Nadel muß immer bis an den Anschlag eingeschoben werden. 
5. Die Nadel steht zu hoch: 
Nadelstange tiefer stellen, so daß Oberkante Nadelöhr bei Greifermaschinen 
1,5 mm. bei Schiffchenmeschinen 1,5 bis 2 mm unter der Schlingenfängerspitze 


3 PCr (Spira Не) 16 


Dieselben Einschränkungen galten himichtlien Ме. 130 u, 140 In Bezug auf System 16 x 6. 


101 R du) И À d t 

Kies мане wl sicht. Bei Zickzackmaschinen Nadelstangenhöhe bei größtem Zickzackstich ein- 

101 St билен) Kolben etwas kurzer stellen, und zwar linksseitig bei linksumlaufenden und rechtseitig bei rechts- 
мош РОВ umlaufenden Greifern. dann aber 0,5 bis 1 mm. 

Р Kolber. e 1.45 тт) (Което 205 тт) 6. Das benutzte Nadelsystem ist für die Maschine ungeeignet (zum Nähen von Biesen 

33 i nicht емак mit B8 x 1, Die verschiedenen Kolbendurchmaner verhindern eine Austauschsarkei Werden häufig besondere Nadelsysieme benöligl): 

E g igt 

| mus ! u, 797 IS Auf dem Grundplattenschieber nachsehen, welches Nadelsystem für die Maschine 


vorgeschrieben ist. Nadelverzeichnis beachten! 
7. Die Nadel ist der Seite nach nicht richtig ausgerichtet: 
Die kurze Rille muß stets der vorbeigehenden Schifichen- oder Greiferspitze 
zu jekehrt sein. Die Nadel wird von der Seite aus eingefädelt, auf der die lange 
D ille steht. 
Maschinen 8. Die Nodel ist zu stark oder zu schwach für den Faden 
Beachte die Tabelle „Моде! und Garn”. 


. 
9, Die Nadelqualität ist unzureichend: 
| lissee- Formen ER улије 
10. Des Stichloch ist zu groß; die Schlingenbildung wird ungünstig beeinflußt: 
e Stichplatte erneuern oder ausfültern. 
Dämpfschränke 11. Das Füßchenloch ist zu groß, dünner Stoff wird beim Hochgang der Nadel mit 
hochgenommen: 
Neves Füßchen verwenden. 
12. Der Kantenfuß oder der Rollfuß stehen zu weit von der Nadel ab: 
für die Verarbeitung von Natur- und Synthesefaserstoffen, Papier gl nacharbeiten, Rolifuß dichter an die Nadel stellen. Abstand 0,1 bis 
‚nd Plastik li 2 mm. 
ы кеа 13. Der Füßchendruck ist ungenügend. Bei hartem, dickem Stoff nimmt die Nadel den 
5100 mit hoch, der Stoff vibriert: 
Stofldruck-Regulierbuchse hineinschrauben und dadurch Füßchendruck verstärken. 


KARL + Maschinenfabril 14. Die Fodenanzugsfeder kommt zu spät zur Ruhe: 
BAROFSKTGmEN schinenfabrik Die Fodenanzugsfeder mul! zur Ruhe kommen, d. h, cufliegen. wenn die Nadel 
West-Berlin SW 614, Mehrinadamm 20/30 in etwa drei- bis vierfachen Hemdenstoff sticht (Regel für Haushaltmaschinen, bei 


Industrienähmaschinen dem Nähgut entsprechend). 
15. Der Faden ist zu scharf gedreht, der Faden zwirbelt: ungleichmäßige Schlingen- 


bildung: 
Marken-Obergarn benutzen. 
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12 дете Nenmasehnen-Facnman- 


l4 


16. 


л. 


з. 


. Der Faden hat durch die Färbung ungünstige Маћен 


Der Faden ist ungleich stark: 
Marken-Obergarn benutzen. 


, Der Faden ist ölig oder klebrig: 


Fadenleitstellen Maschine von Ölresten reinigen. 

nschaflen angenommen 
‚(häufig bei rotem und schwarzem Garn der Fall; wirkt sich besonders bei Maschinen 
mit Umlaufgreifern nach dem W. u. W.-System aus): 

Anderes Garnfabrikat verwenden. Oft hilft auch stärkere Spannung. eine stärkere 
Nadel oder das Überziehen der Fadenleit- und -gleitstellen mit einem Hauch Öl. 
Der Faden ist rechts гем: 

Мог linksgedrehten Faden verwenden, wo linksgedrehter Faden vorgeschrieben. 


. Ботан liegt zu lose im Korb, oder der Bahngreifer hat zuviel Spiel in seiner 
dag 


п: 
Schiffchenkorb dichter anstellen. Federung überprüfen. Bei Bahngreifern Abdeck- 
ring erneuern, Greifer auswechseln, evil. Greiferbahn abziehen oder besser 
ebenfalls erneuern. 

Die Schiffchen- oder Greiferspitze ist aufgestaucht oder abgebrochen: 

Bei geringen Schäden Spitze nachschleifen und polieren, besser neuen Schlingen- 
fänger einbauen. (Niemals.von der Seite der Schlingenfängerspitze fortschleifen, 
die der Nadel zugekehrt ist.) 


„ Das Schiffchen bzw. der Greifer tritt zu früh oder zu spät in die Fadenschlinge 


{eu kleiner oder zu großer Schlingenhub); 
hlingenhub neu einstellen. Regel für das betreffende System beachten. 

Der Schlingenhub bei Schiff?henmaschinen ist zu gering: 

Fehler ist nur durch Einbau eines neuen Nadelstangenherzes mit ausreichendem 
Hub zu beheben. 


Der Schlingenhub ist zu groß. Die Schlinge legt sich infolge ihrer Größe zur Seite: 


Einstellen wie unter 22. angegeben, 


i. Spannungen zu lose oder zu fest: 


ie Spannungen regulieren. Fadenleitstellen sowie den gleichmäßigen Abzug von 
der Garnrolle und das einwandfreie Arbeiten der Fadenspannungen prüfen. 


. Bei Schiffchenmaschinen ist der Nadelkanal verölt oder verschmiert: 


Маде!кало! reinigen. 
Der Nodelkanal ist zu flach, dadurch wird die zweite Schlinge ebenfalls zur 
Schifichenspitze gedrückt und hin und wieder von ihr erfaßt und zerrissen: 
Nadelkanal mit passender Rundfeile etwas vertiefen und polieren. 


. Der Stoff ist zu stark appretiert, ölig, feucht oder klebrig: 
deren Sioh verwen 


Nach Möglichkeit o iden, sonst versuchen, durch stärkere oder 
möglicherweise auch eine schwächere Nadel den Fehler zu beseitigen. Man kann 
sich auch damit helfen, daß тап appretierten Stoff reibt oder klopft, die Naht 
vorher leicht mit einer Paraffinkerze einstreicht, bei öligem Stoff die Naht vorher 
mit Benzin abreibt oder den Stoff wäscht. 

Beim Nähen von dickem auf dünnen Stoff bzw. an Nahtübergängen hebt sich der 
Stoff mit der aufwärtsgehenden Nadel: 

Dännen Stoff so lange auf die Stichplatte drücken, solange die Füßchensohle noch 
auf dem dicken Stoff aufliegt. Zweckmäßiger ist die Verwendung eines Gelenk- 
füßchens. 

Die Schiffchen- oder Greiferbahn ist trocken: 

Bahn reinigen und ölen. 

Die Nadel steht seitlich zu weit von der Schiffchen- oder Greiferspitze entfernt 
Der seitliche Abstand von der Nadel soll bei Schiffchen. Bahngreifern und Greifer- 
schifichen 0,10 mm, bei Umlaufgreifern ohne Brille nach 5 95 bzw. Pfaff 134 
0,05 bis 0,10 mm betragen. 


32. 


эз. 


1 


ым 


Di 


, Das benutzte Nadel 


Die Fadenanzugsfeder kommt zu spät zur Ruhe. Sie hält den Faden noch gespannt, 
wenn die Nadel bereits in den Stoff eingetreten ist: 

Fadenanzugsfeder richtig einstellen. Sie muß zur Ruhe, d. h. zur Auflage kommen, 
wenn die Nadel in den Stoff sticht. 

Das Greiferbahn-Abdeckblech bel CB-Maschinen ist auf der Seite der langen 
Nadelrille zu weit nach links ausgeschnitten: 

Neues Blech mit geringerem Ausschnitt aufschrauben, damit Fadenschlinge sich 
besser nach der kurzen Rillenseite hin bildet und nicht nach der Seite der langen 
Rille ausweichen kann. 


Der Oberfaden reißt 


‚ Die Maschine ist falsch eir it 


Beachte die Einfädelvorschrif für das betreffende System. 
Die Nadel steht zu tief: 

Nadel bis an den Anschlag einschieben. 

Die Nadel steht zu hoch 

Nadelstange nach Vorschrift tiefer stellen. 

paßt nicht zur Maschine: 
Auf dem Grundplattenschieber oder im Nadelverzeichnis nachsehen, welches 
Nadel für die betreffende Maschine vorgeschrieben ist. 


. Die Nadel ist von der falschen Seite eingefädelt: 
Die Nadel wird stets von der Seite der langen Rille eingefädelt. Regel: Die kurze 
Rille der Nadel muß der vorbeigehenden Schifichen- oder Greiferspitze zugekehrt 


ГА 


sein. 
Die Nadel ist verbogen: 

Neue Nadel einsetzen. 

Die Nadel ist für den Faden zu dünn 
Beachte die Tabelle für „Nadel und Faden”. 
Die Nadelrillen sind zu flach: 
Marken-Nadel einsetzen. 

Das Nadelöhr ist zu scharfkantig: 
Магкеп-Маде! einsetzen. 

Die Kanten oder Erhöhungen am Schli 
faden entlanggleiten, sind schartig oder scharf: 
Scharfe Колеп und Scharten am Schlingenfänger fortpolieren. 

Das Stichloch der Stichplatte ist zerstochen : 

Stichloch polieren oder Kanten etwas brechen, am besten neue Platte aufsetzen. 
Das Füßchen kann die gleichen Fehler aufweisen, wie unter 11. angegeben: 
Füßchenloch nacharbeiten oder besser neves Füßchen verwenden. 

Das Schiffchen ist an seiner Gleitfläche durchgelaufen und hat scharfe Kanten: 
Neues Schiffchen einsetzen oder auf Ölstein Kanten brechen. 


Die Spannungsschrauben am Schiffchen oder Spulengehäuse stehen zu weil heraus. 
Der Foden Bei hängen: 


jenfänger, an denen Unter- und Ober- 


Schrauben weit hineinschrauben, Wird die Spannung dadurch zu stark, 
dann Spannungsfeder etwas nachbiegen 
Für den Durchgang des Umschlingungsfodens ist nicht genügend Platz vorhanden: 
Bei Bogenschifichenmaschinen ichenkorb von der Bahn abstellen; bei 
Greiferschiffchen und Bahngreifern Treiberfinger nacharbeiten: bei Umlauf- 
greifern ohne Brille Abstand zwischen Anhaltesiöck und Nut und bei Greifern 
mit Brille den Abstand zwischen Brille und Spulenkapsel dem Nähgarn entsprechend 
einstellen. 
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16. 


¥ 


18. 


24. 


25. 


26. 


7. 


28. 


2. 


30. 


Das Schiffchen liegt zu hoch und schleift an der Stichplatte und ст Schieber, oder 
die Fodenschlinge bleibt am Transporteur oder im Schiffchenkord hängen: 
Schiffichenkorb lieferdrücken bzw. vorstehende Kanten, Niete usw. beseitigen. 
Siehe auch 15. 

Das Schiffchen liegt zu tief: 

Schiffichenkorb heben oder Nadelstange tieferstellen. 


Der Schlingenfänger (Schifichen oder Greifer) erfaßt die Oberfodenschlinge zu 
it oder zu früh: 
hlingenhub richtig einstellen, je nach System 1,6 bis 2.5 mm, Handwerker- 
maschinen bis 3,5 mm (Reparaturanleitung für das betrefiende System beachten). 


, Die Spannungen sind zu stark: 


Spannungen schwächer einstellen. 


. Der Faden paßt nicht zur Nadelstärke: 


Tabelle für „Nadel und Garn" beachten. 


‚ Der Faden ist knotig und krich 


Marken-Obergarn verwenden. 

Die Spulenspitze oder Spulenkappe ragt zu weit aus дет Bogenschifichen, weil 
Sch irn Schifichenkörper Schmutz angesammelt hat: der Oberfaen bleibt hängen 
Mir kleinem Schraubenzieler alle Schmutzreste ous dem Schifichen entfernen 


Die Очам М фа, bleibt während des Abzuges durch den Fodenhebel оп 
einem vorstehenden Teil, 2. В. am Transporteur, an den Spannungsschrauben, 
ал den Befestigungsschrauben, оп der Kralle der Spulenkapselklappe oder dgl., 
ingen: 
fadenabzug beobachten, evtl. Stichplatte mit Beobachtungsausschnitt verwenden. 
Jorstehende oder vorspringende Teile abschleifen und Schleifstellen gut polieren. 


Die Spulenspitze hat in die Feder des Schiffchenkorbes ein Loch geschlagen und 
behindert dadurch das Abgleiten des Nadelfadens: 
Feder reparieren; besser jedoch neuen Schifichenkorb einsetzen. 


Teile von der Schiffchenkorbfederung sind abgebrochen, die Abfederung beim 
Greifertreiber ist durchgeschlagen, oder die Abfederung an der Greiferrile ist 


Federn reparieren bzw. neue Teile einbauen. 

Der Fadenhebel gibt bei Langschiffnöhmaschinen zu wenig oder zu zeitig Faden 
‚oder zieht zu wenig oder zu zeitig den Faden ab: 

Fadenhebel nach der Reparaturanleitung einstellen. 


Der Nadelkanal ist verschmutzt oder zu flach, die hintere Schleife drückt sich nach 
vorn, und die Schiffchen- oder Greiferspitze erfaßt beide Ösen: 

Nadelkanal reinigen oder mit passender Rundfeile nacharbeiten und mit rundem 
Schmirgelfaden polieren. Bei Greifermaschinen nach W. u. W. Greiferscheibe 
oder Schleifenschutz etwas weiter von der Nadel abrichten. 


Die Fadenanzugsfederöse hat nicht die richtige Stellung, und der Faden verwickelt 
sich während des Nähens: 

Neue Feder einsetzen oder alte Feder so nachbiegen, daß der Faden nicht mehr 
hängenbleiben kann. 

Das Schiffehen, der Greifer. die Spulenkapsel oder die Schiffchenkorbausfütterung 
sind verrostet, zerstochen oder abgebrochen: 

Teile nachpolieren oder gegen neue austauschen. 


Die Nadel geht zu dicht am Stichlochrand vorbei und schneidet dadurch den Faden 


ab: 
Stichplatte richtig aufschrauben, Nadelstange richten oder Stichloch ein wenig 
nacharbeiten, Bei größeren Differenzen Armkopf von der Grundplatte ösen und 
zurechtrücken. 


37. 


. Beim Schiffchen ist der Federführungsbügel für die TS] 


‚ Die Transporteurzähnchen nahe dem Stichloch sind zu scharf: 


Zähnchen etwas abziehen. 


. Der Faden ist von der Garnrolle abgefallen und wickelt sich um den Stift: 


Wenn die Garnrolle zu voll ist, Faden auf eine andere, leere Rolle abwickeln. 


. Die Garnrolle ist zu groß und setzt sich dadurch einseitig auf dem Maschinenarm 


fest: 
Filzunterlagen auf den Stift stecken, зо daß die Rolle frei und leicht läuft, Nicht zu 
groBe Garnrollen verwenden. 
Beim Nedeleinstich ist zuviel loser Faden vorhanden, so daß die Nadel іп den 
losen Faden einsticht: 
Fodenanzugsfeder richtig einstellen. 

brochen 
Interfaden 


bzw. ро, oder der Unterfaden nicht richtig eingefädelt. 

rät in die ifichenbahn oder wird von der Schi spitze erfaßt: 
Roue Feder aufsetzen bzw. richtig einfädeln. Häufig ist auch die Spule nicht wc d 
aufgespult. Beim Spulen achtgeben, daß die Spule in richtiger Drehrichtung läuft. 


, Die Schiffchen- oder Greiferbahn ist trocken: 


Schiffchen- bzw. Greiferbahn ölen. 
Zwischen Greiferkessel (Boden) und Unterkapsel ist der Fodendurchlaß nicht groß 
genug. die Oberfadenschlinge bleibt hängen (Schmutz und Flusen): 

reiferkessel reinigen oder durch Nachschleifen etwas vertiefen. 


38. Die Fadenaufnahme an der Unterkapsel bei brillenlosen Greifern ist nicht tief oder 


39. 


DI 


42. 


8 


43. 


breit genug, der Faden wird am Greiferrand abgeschert: 
Fadenaufnahme etwas vertiefen oder verbreitern. (Zur Beobachtung Spezialstich- 
plane verwenden. Sorgfältig beobachten, ehe ти dem Schleifen begonnen wird.) 
Spul juse ruht bei brillenlosen Greifern nach dem W. u. W.-System nicht tief 
Sg im Greifer. Der Faden rutscht bei der Umführung zwischen Greiferabfall- 

ће und Spulenkopsel: 
Falls durch Einsetzen einer neuen Spulenkapsel keine Abhilfe geschaffen werden 
kann, neuen Greifer einbauen, 
Maschine mit eintourigem Brillengreifer mit Brille wird statt nach rückwärts 
(ееси) vorwärts (linksherum) іп Bewegung gesetzt: 

richtung beachten. 

Bei der Umlaufgreifermeschine (Rundschiffmaschine) wurde das Unterkapsel- 
Anhaltestück gelöst und danach mit zu geringer Fadenluft für den Fadendurch- 
gong wieder angeschraubt: 

‚nhaltestück so einstellen, daß nach dem Бри о der Oberfaden vom 
Fadenhebel leicht und ohne Behinderung zwischen Haltefinger und Unterkapsel 
hindurchgezogen werden kann. 

Der Kapsellöfler steht zu dicht. Der Oberfaden kann nicht passieren: 

Kapsellüfter so einstellen, daß der Oberfaden ungehindert passieren kann. Er muß 
de Unterkapsel so steuern, daß beim Abzug des Fadens durch den Fadenhebel 
ech und links vom Finger (Hörnchen) des Anhaltestückes gleich viel Fadenluft 
vorhanden ist. 


Das Spiel zwischen den Treiberfingern und dem Greifer ist zu gering. Der Faden 
bleibt hängen und zerreißt: 
Das Spiel muß auf 0.4 bis 0,5 mm vergrößert werden (30er bis 40er Faden). 
Das Abdeckblech der Greiferbahn ist schartig oder vom Faden zerschnilten: 
Abdeckblech erneuern. 


Der Unterfaden reißt 


Der Unterfoden ist minderwertig und knofi 
Als Unterfaden gleichfalls gutes Garn verwenden. 
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2. Die Spannung ist zu stark: 
Spannung etwas leichter stellen. 


3. Die Stichplafte hat scharfe Stellen, die Transporteurzähne nahe dem 
zu Scharf; die Spulengehäuseheder hal ee DEE 
lech E oder das Unterfadenaustrittsioch hat scharfe Kanten: 
Scharfe, schartige Stellen fortpolieren oder neue Teile einbauen. 
4. mg mit Nadeltransport ist die Unterseite des Transporteurs nicht 
Transporteur an den Fodenberührungsstellen sauber nochpolieren. 


Ре Џпгеде та де Stiche 
. Es ist nicht richtig eingefädelt: 
Einfödelvorschrii bedenen. 
2. Ober- oder Unterfadenspannung ist zu lose: 
Spannung verstärken. 2 у 
3. Der Faden hat in die Spannungsscheiben bzw. in die Leistege eine Rille ein- 
‚Opannungsscheiben und Leittege nacharbeiten und polieren, besser neue Teile 
4. Der Stift zum Auslösen der Spannung ist zu lang: 
Ee etwas verkürzen, aber nur soviel, daß die Spannung noch sicher 
5. Die Spannungsscheiben und der Auslösestifi sind verharzt: 
Teile entharzen und polieren. Alle Teile müssen sich leicht bewegen lassen 


D 
Die пон е Greifer, das Schifichen oder der Spulenkapselhaller 
Rost entfernen und nachpolieren. 


7. Die Fadenanzugsfeder ist zu wenig оде gespannt: 
Federkraft der Stoffstärke ото ен 


8. Die Nadel steht zu hoch oder zu tief: 

Nadel richtig einsetzen. Bei Langschiffmaschinen Markierung an der Nadelstange 
9. Der Faden ist ungleichmäßig stark: 

Сиез Obergarn verwenden 


10. Ehe nicht glatt über das Schiffchen oder fällt nicht leicht genug vom 
r Schlingenfänger ist an den Fadenberührungsstellen nicht einwandfr li 

oder die Einstellung der Momente si ji ein véi 

SE die Ee See mente stimmt nicht. Wo notwendig polieren, sonst 


11. Die Einstellung des Transporteurs stimmt nicht; 
In der Regel soll der Transporteur bei größter Неа у 
SC wenn der Zeie mit der. Alwärtbeweging ons, КЫ 
iffchenm inen i 
Schifichenmaschinen, зой der Transporleurvorschub beginnen, wenn die Nadel 


12. Im Schifichengrund oder Spul 'häuse hat sich Schmutz 
Spule wird dadurch an der gleichmäßigen Drehung gehinden те, und die 
Mit kleinem Schraubenzieher Schifichengrund oder Spulengehäuse auskratzen. 


13, Zu У Spannungsfeder und Schifichenwand haben sich Fadenreste und Schmutz 
Spannungsfeder abschrauben und Fadenreste entfernen. 


198 


22. 


23. 


24. 


. Die Spule ist verbogen: 


Neue Spule verwenden. 


Вет Spulen ist der Faden über die Spulenkappe gezogen. Diese Fadenöse höngt 
ederenden auf: 


sich im Inneren des Schifichens an den Fe A 
Übergreifenden Faden nach dem Spulen stets zerschneiden und entfernen. 


Die Federenden oder Schrauben in das Schifichen oder das Spulengehäuse 
hinein und behindern die gleichmäßige Drehung der Spule; 

Federenden nachbiegen oder etwas verkürzen; in das Spulengehäuse hinein- 
ragende Schraubengewinde fortschleifen. 


. Der Schifichenkorb, die Treiberabfederung oder die Brillenausfütterung ist defekt 


oder lose; 
Befestigen bzw. durch neue Teile ersetzen. 


j. Die Spule ist für das Schiffchen oder das Spulengehäuse zu groß, zu klein oder 


verbogen: 
Neue, passende Spule verwenden. 

Die Schiffchen- oder Greiferbahn ist trocken oder verschmutzt: 

Schiffchen- bzw. Greiferbahn reinigen und ölen. 

Die Garnrolle setzt sich einseitig auf dem Arm fest; 

Soviel Filzscheiben unter die Spule legen, daß die Garnrolle frei steht und sich 
gleichmäßig drehen läßt. 


. Der Trar ır ist nicht richtig eingestellt, und zwar: а) der Zahnkopf steht zu 

Бы — b) der Zahnkopf steht zu hoch — с) der Vorschub erfolgt zum unrichtigen 
eitpunkt: 

а) und b) Der Tı ır soll in höchster Stellung noch Y bis 1 Zahnhöhe über 


Transporteurträger. jen- und Ringschifichenmaschinen Transporteur höher 
stellen. Bei eintöurigen Bril Iengreifermaschinen milere Schraube zwischen den 
beiden bedreet end etwas weiter hineinschrauben. Bei 
Langschiffmaschinen Hubkeil verschieben. — с) Wenn der Родепгедјег mit seiner 
‚Abwärtsbewegung beginnt, soll der Transporteur noch У, bis 1 Zahn nachschieben. 
Bei Schiffchenmaschinen und Singer 66 soll der Transporteurvorschub beginnen, 
wenn die Nadel aus dem Stichloch tritt. (Man kann bei dicken Stoffen gelegentlich 
auch einmal von dieser Regel abweichen.) 
Die Füßchensohle liegt vor дег Nadel auf den Transporteurzähnchen auf, Der 
Stoff wird dadurch zur Nadel hingeschoben : 
Fi de nacharbeiten, so daß das Füßchen ganz auf dem Zahnstück und der 
Stichplatte aufliegt, besser Gelenkfuß verwenden. 
Der Stoff ist zur Stärke des Nähfadens zu dünn: 
Dünner Stoff erfordert feines Garn und dünne Nadel. 
Die groben Zähnchen des Transporteurs krausen den Stoff: 
Рог dünne, leichte Stoffe Transporteur mit feiner Zahnung verwenden. 
Die Zähnchen ragen beim Transporteurrücklauf noch über die Stichplatte hinaus 
und schieben VE das Маһди! hin und her: 
Transporteur s2 einstellen, daß der Zahnkopf zum Rücklauf restlos unter die 
Stichplatte sinkt. 
Für dünnen Stoff wird eine zu große Stichlänge benutzt: 
Für das Nähen dünner Stofie nur kurzen Stich verwenden. 
, Der Transporteur ist lose oder seine Antriebsorgane haben zuviel Spiel: 
Transporteur befestigen, Transportmechanismus nacharbeiten oder vorhandenes 
Spiel beseitigen. 


Der Stichstellerhebel ge zu leicht; er pendelt beim Nähen auf und ab: 
Stichstellerkulissenwelle ocer Gelenkbolzen stärker bremsen. 


Фоне SH Einstellen in дег Regel an der Hebekurbel für den 
Bei 
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29. Die Stiche liegen schräg auf дет Nähgut: 
Wenn der Transporteur in Ordnung ist, die Nadelstange kein seitliches Spiel hat 
und Spannung und Garn geprüft und in Ordnung befunden wurden, kann der 
leichte Sägestich nicht beseitigt werden. Der Sägestich kann gemildert werden, 
wenn die letzte Fadenführungsöse in Richtung der Naht angeordnet wird, Dadurch 
wird das Schwingen der Nadel quer zur Naht geringer, und der Sägestich zeichnet 
sich nicht so stark ab. Ап und für sich ist diese Erscheinung nicht unbedingt ein 
Fehler der Maschine. Einen geraden Stich nähen Langschiffmaschinen. Maschinen, 
deren Greifer quer zur Nahirichtung stehen. Auch waagerecht umlaufende Greifer 
(V. H.) liefern ebenfalls einen verhältnismäßig geraden Stich. Bei Lederarbeiten 
wird das Nahtbild entscheidend durch die Form der Nadelspitze beeinflußt. 


30. Die Maschine näht bei Geradsticheinstellung (Nullstellung des Zickzackstich- 
einstellhebeis) einen leichten Zickzackstich: 
Der Zickzackeinstellhebel oder -knopf steht nicht genau auf Null. oder der Einstell- 
mechanismus für den Zickzackausschlag hat sich verschoben, Anweisung für die 
Justierung in Band Ill: „Die Zickzackmaschinen" 


з. Die Baht ist im Gerad- bzw. Zickzackstich nicht befriedigend. Sie zeigt Ösen und 
ingen: 
Anleitung (ог die Spannungsregulierung beachten. 


32. Der Faden ist für die benutzte Nadel zu dick oder auch beide — Nadel und Faden — 
sind für die Näharbeit zu stark: 
Nadel- und Garntabelle beachten. 


33. Das Spulengehäuse mit der Sonderbezeichnung К oder Z für das Knopflochnähen 
usw, wurde benutzt und nach Gebrauch nicht wieder gegen die normal eingestellte 
Spulenkapsel ausgetauscht: 

Spulenkapsel austauschen. 


gm Spulengehäuse vorgesehene Öse 
а in diese Öse eingezogen 
Einfädelungsvorschrifi beachten. 


35. Die Spule ist mit falscher Drehrichtung in die Spulenkapsel eingelegt 
Die Spule sl sich In der Kagel entgegengesai пи des Greifers 
n. 


36. Der Unterfaden ist unregelmäßig aufgespult worden: 
Es ist beim Spulen darauf zu achien, daß sich Faden neben Faden legt. Wenn not- 
wendig, letzte Fadenführung vor der Spule neu einstellen oder schadhaflen Spuler 
reparıeren. 


Der Stoff wird beim Nähen kraus 


1. Beide Spannungen sind zu stark: 
Einstellen nach Anleitung. 


2. Der Stoffdrückerdruck ist bei dünnen Stoffen zu stark: 
Füßchendruck vermindern oder Transporteur mit feinen Zähnen oder Rauten- 
Ve tn verwenden. In schwierigen Fällen Seidenpapier oder Brenngaze mit 
vernähen. 


3. Der Nähfuß liegt nicht allseitig gleichmäßig auf den Transporteurzähnchen auf. 
Die vor der Nadel liegenden Zähnchen schieben den Stoff zur Nadel hin: 
Die Transporteurzähnchen müssen den Stoff von der Nadel fortziehen. Das 
Füßchen muß auf den Zähnen gleichmäßig aufliegen, hinter der Nadel eher etwas 
mehr als vor der Nadel. Füßchensohle nacharbeiten oder Füßchen richtig anpassen, 
auch prüfen, ob der Transporteur geradesteht und nicht verzogen ist. 
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Die Nähfäden sind für den Stoff zu stark: 
Dem Stoff entsprechend dünnes Garn und dünne Nadeln verwenden. Bei sehr 
dünnen, zarten Geweben vernäht man Seidenpapier mit. Besser jedoch ist es, 
Brenngeze zu verwenden, die durch heißes Bügeln in Staub zerfällt. 

Es wird mit Nylon- oder Perlongarn genäht: 

Nylon- und Perlongarn muß spannungsios aufgespuft und mit sehr leichter Ober- 
fodenspannung vernäht werden. Wird das Garn mit Vorspannung aufgespult, 
drückt der aufgespulte Faden die Spulen auseinander (zur Zeit gültig). Alle Faden. 
leitwege müssen besonders sauber poliert sein. Dünne Nadel und Stichplatte mit 
kleinem Stichloch verwenden. Nadeln mit Spezialspitze. 


Nadelbrechen 


‚ Die Nadel ist verbogen: 


Меџе Nadel einsetzen. 

Die Nadel ist zu hart: 

Nadelfabrikat wechseln. 

Die Моде! ist Гог das Stichloch oder für den Stoff zu fein 

Nadelstärke ins richtige Verhältnis zum Nähgut bringen. Bei Benutzung starker 
Nadeln Stichplatte mit größerem Stichloch aufschrauben. Für starkes oder hartes 
Nähgut stärkere Nadel, evil. Nadel mit Schneidespitze verwenden, 

Die Garnstärke paßt nicht zur Nadel: 

Nadel- und Garntabelle beachten. 

Das Garn ist knotig oder ungleich stark: 

Marken-Garn verwenden. 


. Am Stoff wird gezogen oder geschoben; 


Den Stoff nur durch den Transporteur vorschieben lassen. 
Der Transporteur steht zu hoch und schiebt während des Nähens das Nähgut hin 
Hin 


und her: 
Der Tra ır muß beim Rückgang ganz unter die Oberkante der Stichplatte 
sınken und unwirksam werden. 

Der Transporteur schiebt zu früh oder zu spät: ie 
Vorschubexzenter richtig einstellen. Siehe Abschnitt „Justierung“. 


. Die Nadel steht ات ا‎ ои im Nadelkanal und wird deshalb von der Schiffchen- 
госһеп: 


itze erfaßt und 

i Langschiffmaschinen Frontplatte, sonst Arm von der Grundplatte lösen und 
versetzen, Nach der Einstellung Befestigungsschrauben wieder fest anziehen. 
Die Schlingenfängerspitze geht zu dicht an der Nadel vorbei: 
Der Abstand der Schlingenfängerspitze von der Nadel soll in der Regel 0.1 mm 
betragen (bei schweren Handwerksmaschinen 0,2 bis 0,3 mm). Auch Nadelschutz 
überprüfen und neu einstellen, 


. Der Greifer hat zuviel Spiel in der Greiferbahn: 


Neuen Greifer einsetzen oder Greiferbahn nacharbeiten, 


Beim Übergang von dünnem auf dicken Stoff wird nicht genügend Vorsicht geübt: 


Bei schwierigen Stellen Nähgeschwindigkeit verlangsamen, beweglichen Nähfuß 
verwenden. 


. Die Nadelklemme ist lose гдеп, oder die Nodelklemme zieht die Nadel nicht 


mehr fest genug an. Die Nadel fällt dadurch beim Nähen heraus: 
Klemmschraube fester anziehen oder neue Nadelkiemme verwenden. 


, Die Stichplatte ist lose, so daß die Nadel aufstoßen kann: 


Schrauben genügend fest anziehen. 


. Die Nadelstange ist zu stark abgenutzt und wackelt: 


Neue Nadelstänge einbauen, evil. auch neue Lagerbuchsen einziehen. 
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16. Die Fadenspannung ist zu stark, die Маде! verbiegt sich und wird von der Schifichen- 
oder Greiferspitze erfaßt 
Spannungen richtig einstellen 


Geräuschvoller Gang der Maschine 

1. In der Greiferbahn haben sich Fodenreste festgeklemmt 
Fadenreste und Schmutz entfernen und die Bahn mit Öl, das mit Petroleum ver- 
dünnt ist, ölen. 

2. Stark klopfendes Geräusch auf der Handradseite, Die Armwelle hat in der Längs- 
richtung Spiel 
Axiales Spiel durch Heranstellen der Handradbuchse oder des Armwellenstell- 
ringes beseitigen (Olluft lassen). 

3. Geräusch beim Auf- und Niedergang der Nadelstange 
Nadelstangenglied oder Nadelstangen-Klobenzapfen ist ausgelaufen. Neve Teile 
einbauen. 


4 Transporleurbewsgungsorgane klopper a) durch Spiel in den Lagerstellen — 
b) durch verhärteten Nähstaub im Zahngrund zwischen den Zahnreihen des Trans- 
porteurs und с) durch Anschlagen des Transporteurs іп der Stichplatte: 

а) Stoffschieberbewegungsorgane nachstellen, gegebenenfalls neve Teile einbauen 
b) Zahngrund reinigen. — с) Stichplatte zurechtrücken oder Schiebewelle richtig 
einstellen. 

5. Die Maschine war demontiert und dabei ist das Ausgleichgewicht auf der Arm- 
welle oder — bei festverschraubten Handrädern — das Handrad nicht richtig 
aufgeschraubt: 

Wenn Maschine mit Ausgleichgewicht oder dgl. ausgestattet ist, solange Ausgleich- 
томе verdrehen, bis Maschine ruhig läuft (richtige Stellung durch die Fabrik in der 
Regel gezeichnet). 


Das Nähwerk der Maschine bleibt stehen, 
obwohl sich das Handrad mitdreht und die Kupplungsschraube angezogen ist 


1. Die Kupplungsschraube kann nicht mehr weit genug angeschraubt werden. Die 
Sicherungsschraube stößt gegen die Nase der Auslösungsscheibe. 
Sicherungsschraube wird herausgestellt, ebenso die Kupplungsschraube. Der Aus- 
lösering ist um 1809, also um eine halbe Umdrehung, zu versetzen. Zusammensetzen 
in umgekehrter Reihenfolge. Gegebenenfalls eine Nase fortschleifen, wenn kein 
Austauschring vorhanden oder beschaffbar ist (damit Kupplungsschraube sich 
weiterdrehen läßt). 


Maschine hat schweren Gang 


1. Es ist schlechtes О! verwendet worden, das sich in den Lagerstellen verdickt hat 
Lager mit Petroleum reinigen und schmieren, Maschine uneingefädelt tüchtig 
durchlaufen lassen und mit gutem Öl nachölen. Ist dadurch kein leichterer Gang 
бег Maschine zu erreichen, so muß die Maschine demontiert werden. Alle Teile 
werden mit einer kräftigen Sodalösung oder P3 behandelt, sauber gespült, ge- 
trocknet und mit einem Ol- oder Peiroleumhauch versehen. — Zum einfachen 
Reinigen der Maschine wird gebraucht: je ein Ölkännchen mit Petroleum und Öl 
eine kleine Schale, ein breiter Pinsel und zwei weiche Ришарреп (Schmirgelleinen 
darf nicht zum Reinigen benutzt werden, weil damit leicht Schaden angerichtet 
werden kann). 


Der Transporteur arbeitet ungenügend 

1. Der Transporteur steht zu niedrig, er tritt beim Vorschub zu wenig über die Stich- 
platte 
Transporteur höher stellen, er soll bis zu einer Zahnhöhe über die Stichplatte 
hinausragen. 
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Zwischen Stichplattensteg und Stoflschieber hat sich Schmutz festgepreßt 
Stichplatte abschrauben und Schmutz entfernen, besonders aus den schmalen Nuten 
zwischen den Zahnreihen. 

Die Zähne des Transporteurs sind stumpf oder durch Nähstaub und dgl. verklebt 
Transporteurzähne schärfen oder Zahngrund reinigen. Besser neues Zchnstück 
aufschrauben. 


Der Stoffdrückerstangendruck ist zu gering & 
Stoffdruck-Regulierbuchse nach rechis hineinschrauben, damit Druck stärker wird. 
Die Arbeitsmomente des Transporteurs stimmen nicht zur Nadel- und Greifer- 
bewegung: 

Momente neu einstellen. 
(Reparaturanweisung für das betreffende Maschinensystem und die Justier- 
Smweisungen des Lieferw 


erkes beachten.) 


Für den Innen-Antrieb haben sich unsere ELGU -Gurte seit 
Jahrzehnten millionenfach bestens bewährt, Diese Gurte ver- 
einigen folgende Vorteile in sich: 

1. Synchronische Kraftübertragung 

2. Kein Gleit- oder Kraftverlust 

3. Kein Achsdruck 

4. Außerst flexibel und haltbar 

5. Anspruchslose Behandlung 

6. Kostenvermindernd, weil billig 


7. Anfertigung ohne Werkzeugkostenanteil bei 
entsprechenden Abnahmemengen 


Deshalb wählt der erfahrene Konstrukteur und Fachmann nach 
wie vor den 


Antriebsgurt 


von 


ELGU Wilhelm Elbracht 


Gütersloh, Bismarckstraße 40 
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Die Nähmaschine in Frage und Antwort*) 


1, Wer war der Erfinder der Nähmaschinennadel mit dem Öhr 
Der Erfinder der heute noch gebräuchlichen Ni e ee 
ee ES a a ына аа 
2. we masci 
К wurde die erste nähende Doppelsteppstich-Nöhmaschine erfunden, und wer 
ie erste brauchbare Doppelsteppstich-Nähr 
Die erste brauchbare Doppekieppstich-Nähmeschine wurde im lahre 1845 von dem 
3. Welche Erfinder und Firmen haben di а 
пека пог انبا‎ тет орел е Konstruktion und Entwicklung der Nah. 
. В. Wilson, Gibbs, House, Singer, Schleicher, Miller und Diehl, Grit 
die Gebr. Mack, Willcox und Gibbs. Standard, White. Neidlinger. me ie. 
eine große Zahl Konstrukteure und Nähmaschinenwerke, die nicht alle namenllich 
aufgeführt werden können und nicht bekannt geworden sind. = 
4 шоп nähen die meisten Haushalt-, Handwerker- und Industrienähma- 
бе gebräuchlichsten Haushalt-, Hi - 
Die eech jandwerker- und Industrienähmaschinen nähen 
5. Welche weitere Stichart wird in der nähfadenverarbeitenden Industrie noch 
Die nähfadenverarbeitende Industrie benutzt auch den Ketenstich in seinen 
é. In welche drei Gattungen kann man die Schlingenf epp 
Ge ei Gattung n man die Schlingenfänger der Doppelsteppstich- 
ie Schlingenfänger der Doppel hmaschi d i 
Sr enfänger der Doppelsteppslichmaschineniltman ein in die Gattung der 
› Welcher Nähmaschinentyp findet in neuerer Zeit eine immer 
А immer größere Verbreitung? 
Für Haushalt und Handwerk werden in zunehmendem Maße Universal-Zickzuck- 
8. Was versteht man unter einer Universa-Zickzacknähmaschine? 
ie Universal-Zickzacknähmaschine ist eine Nähmaschine, 
kannten Gerodsich auch Zicktacksiche verschiedener Breie nahi Im беремен 
тог Spezial-Zickzacknähmoschine ist sie so konstruiert, daß die ZZ- 
innerhalb der vorgesehenen Grenzen einfach und beliebig breit einzustellen ist 
Бетен me er. Universal-Zickzacknähmaschinen, hat überdies noch eine 
lichkeit, die :nfalls durch Ve 
oder, eines Einstellhebels Бену werden ТИЧНА АТЫН 
йезе Einrichtungen „ermöglichen neben den normalen Näharbeiten auch eine 
Reihe von Spezialnäharbeiten, wie т. В. Knopflochnäl Ca 
к усен, Stickereien, Applikationen ec REIN, ой 
. Welche beiden Teile sind zur Bildung des Doppelsteppstiches unerläßlich? 
Für die Bildung des Doppelsteppsiiches ist eine Onrspitzige Nadel u d 
Senlingenfûnger mil Unter EE поеми ` "7 "2 ки 
10. Weiche Aufgabe hat der Transporteur zu erfüllen? 
ransporteur schiebt den Stoff nach Beendigung der Stichbil d 
п кушне Slichlänge weiter und отеди außerdem dobei бел SIERO. e 
‚ Welchen Zweck haben Oberfadenspannung und Unterfadenspannung? 
Die beiden Spannungen sollen den Oberfaden und den Unterfaden so bremsen, 
daß beiderseits im Stoff ein gleichmäßiger und kräftiger Einzug der Fäden erfolgt. 
Sie wirken also regulierend auf den Fadenab- und Fadenanzug. 
12. Wozu wird der Fadenregler (Fadenhebei) gebraucht? 
Der, Fadenregler verkürzt den Fadenweg zwischen Oberfaderspannung und 
ladelöhr, wenn die Nadel zur Schlingenbildung abwärts geht. Dadurch gibt er 


Ч) Аһ Prüfungifragen gedacht, deshalb nic nach Sachgebiete geordnet! 
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außerdem auch den für die Spulenkopselumführung oder den für den Schiffchen- 
dürchschlupf benötigten Oberfaden frei. Nach dem Abwurf der Oberfadenschlinge 
Wird der Fadenweg durch den Fadenregler wieder verlängert. Dabei wird die 
überflüssige Fadenmenge forigenommen, der Stich fest in das Nåhgut eingezogen 
und von der Garnrolle soviel Garn nachgezogen, wie für den letzten Stich 
verbraucht worden ist. 
13. Welche Fodenregierarten gibt es? 

Die bekanntesten Fadenregler sind der Gelenkfodenhebel, der Gleitfadenhebel, 
der Kurvenfadenhebel und der umlaufende Fadenregler. (Anm.: Fadenregler, 
auch Fadenhebel.) 


14. Inwiefern erleichtert der Unterfadenabzug den Ab- und Einzug der Oberfaden- 
schlinge, und wie nennt man diesen Vorgang? 
Der Unierfoden soll im Augenblick des Ab- und Einzuges der Oberfadenschlinge 
lose sein, damit der Oberfaden durch den Unterfaden möglichst wenig gehemmt 
wird und die Oberfadenspannung entlastet werden kann. Zu diesem Zweck wird 
im geeigneten Augenblick von der Unterfadenspule etwas Faden abgezogen; man 
spricht daher von einem Unterfodenabzug. 


15. Auf welche Weise kann der Unterfadenabzug erreicht werden? 

Der Unterfadenabzug kann erreicht werden 

а) durch besondere mechanische Einrichtungen (z. В. beim White-Bahngreifer), 

5) durch vorspringende oder kurvenförmige Greiferkanten, Greiferabdeckbleche 
mit ansteigenden Flächen, durch den Transporteurniedergang, 

с) durch den Transporteurausschub, 
durch exzentrisch gelagerte Unterfadenaustrifisiöcher, 

е) durch das Ausfahren des Schiffchens. 

16. Welche beiden Hauptgruppen unterscheidet тап bei der Gattung der Greifer 
Die Haupigruppen der Zeg Greifer sind frei umlaufende Greifer und Bahn- 
greifer. 

17. Welche Greifersysteme gibt es bei den frei umlaufenden Greifern? 


Es gibt 

o) Ömlautgreiter mit Brille, die einmal, zwei- und dreimal je Stichbildung um- 
laufen, 

b) Umlaufgreifer ohne Brille mit vorwiegend zweimaliger Greiferumdrehung je 
Stichbildung, 

©) waagerecht umlaufende Greifer mit zweimaliger Greiferumdrehung je Stich- 
bildung (von den Amerikanern nach der vertikalen Lage der Greiferwelle 
auch vertical hook, У.Н. genannt) 


18. Wann werden vorzugsweise waagerecht umlaufende Greifer verwandt? 
а) bei Maschinen mil Nadeltransport, 
Б) bei Zweinadelmaschinen mit zwei Greifern, 
с) bei Hohlsaummaschinen, 
|) bei Säulenmaschinen. 
19. Bei welcher Transporteinrichtung ist das Stichloch nicht in der Stichplatte, sondern 
im Transporteur der Maschine? 
Das Stichloch befindet sich im Transporteur, wenn die Maschine mit Nadeltransport 
ausgestattet ist, d. h. wenn die Nadel ал der Bewegung des Transporteurs teilnimmt. 


20. Welcher Unterschied besteht zwischen Greifer und Schiffchen in bezug auf die Art 
und Weise der Stichbildung? 
Die Greifer erfassen die Oberfadenschlinge mit einer Spitze oder einem Haken, 
weiten und führen sie über das Spulengehäuse mit der Unterfadenspule hinweg. 
Die Spule ist ortsfest, sie nimmt nicht an der Schlingenfängerbewegung teil 
Bei den Schiffchen macht die Unterfadenspule dieselbe Bewegung wie der Schlingen- 
fänger, sie durchfährt mit dem Schiffchen die Oberfadenschlinge. 
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21. Welches sind die bekanntesten Greiferschi d 
ре Мини Greiferschiffchen Se н 
јаз Ringschiffchen (oszillierendes Greif 
das Bartell Соода пиете: екем), 
die Greiferschifichen der Schuhmacher- und älteren Säulennähmaschinen. 


22. Wie wird der Nadelschutz bei Schifichennähmaschis icht? 
oi durch Geschir Einstellung der Stichplatte, RN 
b) durch richtige Stellung der Nadel im Nadelkanal. 
23. Welche Aufgabe hat der Nadelschutz zu erfüllen? 
Der Nadelschutz soll die Nadel vor dem Erfassen durch die Greiferspitze schützen 
24, “еч der Nadelschutz bei Greifer- und Greiferschifichennähmaschinen er- 
а) bei der Ringschiffnähmaschine, 
| bei der Bahnschwinggreifernähmasch: 
d bei der Umlaufgrei fernähmaschine Wu. See 
) beim Umlaufgreifer ohne Brille Pfaff 134, 5 95, 
е) beim wangerecht umlaufenden Greifer. 
Der Nadelschutz ist zu finden 
zu a): im Treiberfinger, ғ 
zu b): an der Vorderkante des Treiberfingers, der der Greiferspit 
zu c): als eine höckerförmige Verlängerung des Greiferbadens zur срела 
hin oder durch einen rohrförmigen Änsatz am Stichloch der Stichplatte, 
zu d): in der Unterkapsel hinter der Nut für den НоћеПпдег des Anhaltestückes, 
zu е): am angewinkelten runden Nadelschutzblech (V.H.- Greifer). 5 
25. ресе Aufe BS Km Kapsellüfter zu erfüllen? 
г Kapsellüfler soll der Oberfadenschlinge im Augenblick des Fadendurch- 
schlupfes, zwischen Haltefinger und Unterkapselnut ungehinderten Durchgang 
26. Welche Aufgabe hat beim Bahnschwir ife Ш d 
Abiehrägung om Greiferrand nape der reitero ги ойе) бе Меге 
Sé kleine Abschrägung am Greiferrand nahe der ‚Greiferspitze soll bei Ablenkun: 
кең дола мек, daß die Nadel beim Abwärtsgang auf den Greifer Zei 
27. Vielfach hat der Bahnsch fe 
Ye Ken wre fer (Zentralspulengreifer) an seiner Spitze eine 
ie kleine Rille т: бег Greiferspitze am Zentı Ц 
fester und starker Stoffe den ET Zen ru аы 


28. Wie entsteht bei den schwingenden (oszillierenden) Bahngreife 

il үг d Ва! ifer- 
Sien EE zwischen SE und KH 

еп 

Se E adenschlinge, und wie groß soll das Spiel zwischen Schlingen- 
Infolge der jungsumkehr ist immer nur ein Treiberfi d 
fünger in Berührung. der Faden EE E 
bequem vorbei. Im Durchschnitt soll etwa %/,, bis Zu mm Spiel vorhanden sein 


29. Welchen Sinn hat die leichte Abschrägung am Treiberfi 
reifernähmeschine ene lech ми 
ie leichte Abschrägung am Treiberfinger soll die Bil Ober ? 
Begoraligen barah Асыга der Рено нови © ver Oberlodenschimge 
30. Welchen Sinn hal beim Bahnschwinggreifer (Zentralspulengreifer) der ansteigende 
Der ansteigende Greiferrand dient 
8) dem Unterfadenabzug, 
5) der sicheren Führung des Oberfadens um die Spulenkapsel 
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31. Warum ist die Austriftsstelle des Unterfadens beim Ringschiffchen exzentrisch zum 
Drehpunkt des Schlingenfängers angeordnet? 
Die exzentrische Lage des Fadenausrifts dien! dem Unterfadenabzug, denn je nach 
der Stellung des Ringschiffchens in der Bahn wird der Abstand zwischen Faden- 
austrifisstelle und Nähgut größer oder kleiner. Im Augenblick des Oberfaden- 
abzugs muß er am kleinsten sein, damit der Unterfaden lose ія (Abb. 5. 78). 


32. Worauf ist beim Einfädeln der Langschifichen mit Lochspannung besonders zu 
achten? 
Der Unterfoden soll so eingefädelt werden. daß das Loch, welches der Schiffchen- 
spitze am nächsten liegt, die letzte Fadenführung ist. 


33. Wie groß muß der Abstand zwischen Greiferspitze und Nadel (Nadelabstand) nach 
Beendigung des Schlingenhubes sein? 

Im Durchschnitt etwa ju mm. 

34. Wieviel Abstand soll die Nadel vom Nadelschutz haben? 

Der Abstand der Nadel vom Nadelschutz muß in jedem Fall geringer sein als von 
der Greiferspitze zur Nadel, also weniger als 0,05 mm, sie darf am Nadelschutz 
leicht anliegen. 

35. Wie hoch soll der Transporteur in Höchststellung über die Stichplatte hinausragen? 
Der Transporteur soll bei Haushalt- und Handwerkermaschinen in seiner höchsten 
Stellung normalerweise bis zu einer Zahnhöhe Ober die Stichplatte hinausragen 
(0,75 bis 1,5 mm). 

36. Aus welchem Grunde wendet man verschiedenartige Zahnkopfformen und 
Zahnungen an? 

Соппе, weiche und lose Gewebe erfordern eine feine Zahnung. feste und starke 
Stoffe eine gröbere Zahnung, Die Zahnkopfform richtet sich nach dem Nähgut, 
der Näharbeit und nach der Füßchenform. 


37. Wos ist vielfach die Ursache für schlechten Transport beim mehrreihigen Hüpfer- 


Wo гі 

Der Transporteur kann nicht hoch genug aus der Stichplatte herauskommen, weil 
sich zwischen den Zahnreihen Nähstaub und Stoff-Flusen festgesetzt haben. Stich- 
platte abschrauben und Transporteur reinigen. 

38. Welche Aufgaben haben die Fadenleitösen zu erfüllen? 

Die Fadenleitösen sollen den Oberfaden zweckmäßig und sicher führen, einen 
notwendigen Richtungewechsel ermöglichen und das Zwirbeln des Oberfadens 
verhindern. 


39. Welche Arten von Garnrollenhaltern und Garnrollenständern gibt es? 
Als Garnrollenhalter bzw. -tänder werden angewendet: 
а) der gewöhnliche Garnrollenstifl mit Unterlage, 
D) der umklappbare Garnrollenhalter, 
р! бег Garnrollenhalter für Kreuzwickelspulen, 
) Garnrollerständer mit besonderen Fadenleitbügeln für große Spulen und 
opsen. 

40, Aus welchem Grund entwickelte man die verschiedenartigen Garnrollenhalter? 
Die verschiedenen Garnrollenhalter wurden den Erfordernissen der Haushalt-, 
Gewerbe- und Industrienähmaschinen angepaßt. Normale Haushalt- und Gewerbe- 
nöhmaschinen haben häufig nur einen einfachen Garnrollenstift, der іп den 
meisten Fällen auch den Ansprüchen genügt. Für Kreuzwickelspulen eignen sich 
emer die umkloppbaren Garnrollenhalter, weil abgefallene Garnwindungen 
unter dem Stift hindurchgleiten können. Bei schnellnähenden industrienähmaschinen 
ist es wichtig, daß der Faden möge leicht und gleichmäßig von der Garnrolle 
abgewickelt wird, damit die Рог innung nicht durch den Abzug des Fadens 
ungleichmäßig beeinflußt wird. Diesen Forderungen genügen am besten Garn- 
rollenständer mit besonderen Fadenführungen. 


207 


41. 


42, 


43. 


44, 


45. 


46, 


47. 


Inwiefern kann die Garnrolle auf einem einfachen Garnrollenstifl ein ungleich. 
mäßiges Nahtbild oder sogar Fadenreifen bewirken? 

Ungleichmäßige Stichbildung und sogar Fadenreißen kann entstehen, wenn die 
Garnrolle zu schwer ist oder einseitig auf dem Arm aufsitzt, weil die Unterlage für 
die Garnrolle fehlt, 


Worauf ist beim Мопћегеп und Einstellen des Spulers besonders zu achten? 

Beim Montieren und Einstellen des Spulers ist darauf zu achten, daß die letzte 
Fadenführung vor der Spule in ihrer Verlängerung auf die Mitte der Spule ze, 
sonst wickelt sich der Spulfaden einseitig auf. Wenn der Spuler eine aulomatische 
Abschaltvorrichlung hat, muß diese so einreguliert werden, daß sich der Spuler 
selbsttätig abschaltet, wenn die Spule voll ist. 


‚Warum löst sich bei den meisten Maschinen die Oberfadenspannung aus, wenn der 
Џоћегћеђе! angehoben wird! 

Wenn die Oberfadenspannung ausgelöst ist, 188! sich der Oberfaden noch Be- 
endigung der Näharbeit leicht nachziehen. Es wird so vermieden, daß) der Foden 
reißt oder die Nadel verbogen wird. 


Worauf ist bei der Einstellung der Spannungsauslösung. speziell bei der Verarbei- 

tung dicker Stoffe, besonders zu achten? 

Beim Einstellen der Spannungzauslösung ist darauf zu achten, daß 

9 der Stoffdrückerfuß nicht žu niedrig eingestellt wird, 

b) die Auslösung der Oberfodenspannung erst kurz vor der höchsten Stellung des 
Löflerhebels erfolgt und 

©) der Auslösemechanismus bzw. der Auslösestift nicht hängen bleibt. 


Ist es zweckmäßig, wenn die Редегкгаћ der Радепал: r von der Näherin 

‚ohne weitere Hilfsmittel verstellt werden kann, und weiche Nähmaschinenfabriken 

rüsten ihre Maschinen mit verstellbarer Fodenspannung aus? 

Die Federkraft der Fadenanzugsfeder soll der Näharbeit und dem Nähmaterial 
lichst entsprechen. Es ist daher gut, wenn die Fadenanzugsfeder, z. В. zum 

Sticken und Stopfen, etwas entspannt oder zum Vernähen von harten, 

Сагпеп etwas stärker gespannt werden konn. Die G. M. Pfaff A.-G., Kaiserslautern. 

die Kochs Adlernähmaschinen Werke A.-G., Bielefeld, u. a. haben die Oberfaden- 

$Bannung so konstruiert, daß die Federkraf der Fadenanzugsfeder in geringen 

rengen durch Verstellen eines Einstellhebeis reguliert werden kann. 


Wie muß die Fadenanzugsfeder eingestellt werden, und wie läßt sie sich normaler- 
weise verstellen? 

Die Fadenanzugsfeder 1801 sich hinsichtlich der Federkraft und der Wirkungsdauer 
einstellen. Die Редегкгаћ richtet sich nach der Art der Näharbeit und des Näh- 
materials; zum Sticken und Stopfen und bei ZZ-Maschinen wird eine leichte 
Kennung bevorzugt, harte und spröde Garne erfordern eine stärkere Spannung. 
Als Regel kann gelten: die Fadenanzugsfeder muß mindestens so stark federn, 
daf sie sicher in ihre Ausgangsstellung zurückfedert. Die Federkraft läßt sich in der 
Regel durch Verdrehen des innungsbolzens der Oberfadenspannung einstell 
Hinsichtlich der Wirkungsdaver muß sie so eingestellt werden, дай sie in dem 
‚Augenblick zur Ruhe kommt, in dem die Nadelspitze in den Stoff sticht (normale 
Stoffstärke). Zu diesem Zweck läßt sich der Anschlag. an dem die Feder in der 
Ruhestelung anliegt, so verstellen, daß die Feder früher oder später anliegt oder 
aufliegt, 


Worin unterscheidet sich die Nadeistangenbewegung der Schifichennähmaschine 

jegenüber der der Greifernähmaschine 

е Schifichennähmaschinen wird die Nadelstange in der Regel durch eine Herz- 
kurye angetrieben. Der Schlingenhub ist dadurch festgelegt. Nach dem Eintritt des 
Schlingenfängers in die Oberfadenschlinge bewegt sch die Nadelstange wieder 
abwärts und steht dann einen Augenblick still, ehe sie endgültig aufwärts geht. 
Diese Nadelstangenbewegung ist notwendig. um dem Schifichen den Durchschlupf 
durch die Oberfadenschlinge zu erleichtern. 


48. Welche Vorteile und welche Nachteile hat ein Gurtantrieb (Ketten- oder Loch- 


jurt)? ч 
Кенеп. und Lochgurte sind schnell und mühelos zu montieren und е einen 
geräuscharmen Laut Ba und uber empindlich О! und Luftfeuchtigkeit und 


verursachen unter Umständen schweren Gang der Maschine. 
Welche Vorteile hat der neue Synchroflexzahnriemen aus dem Kunststoff Vulcollan? 
Synchraflexzahnriemen sind unempfindlich gegen Feuchtigkeit und Öl und deshalb 
im Betrieb keinen Längenschwankungen ausgesetzt. 

49. Welche Vorteile und welche Nachteile hat еіп Zahnradantrieb? 
Zahnradantriebe gewährleisten einen stets gleichbleibenden leichten Lauf der 
Maschine und haben eine fast unbegrenzte Lebensdauer. Sie sind aber erheblich 
schwieriger zu montieren als Gurte, Bei unsachgemäßem Zusammenbau entsteht 
geräuschvoller Lauf. Zahnradantriebe sind in der Herstellung teurer. 

50. Worauf ist bei der Montage und Demontage der Zahnräder besonders zu achten? 
Vor der Demontage ist zu prüfen, ob der Zahneingriff irgendwie gezeichnet ist. 
Wenn das nicht der Fall sein sollte, ist das unbedingt nachzuholen. Bei der Montage 
ist darauf zu achten, daß die gezeichneten Zähne ineinandergreifen und die Zahn- 
räder nicht zu stark kämmen, aber auch nicht zuviel Spiel haben. 

51. Dürfen Kettengurte und Riemen geölt werden? 

Ketengurte und Riemen dürfen Н ges werden, weil sich dadurch der Werk- 
stoff zusammenzieht; zu stramme Ketlengurte verursachen Schwergang der 
Maschine. 

52. Weshalb ist der Stoffdrückerstangenkloben bei Nähmaschinen für Handwerk und 
Industrie häufig geteilt? H 
Man führt den Stoffdrückerstangenkloben geteilt aus, damit de Oberfaden- 
spannung beim Nähen starker Stoffe nicht vorzeitig ausgelöst wird. 

53. Welche Gangrichtung hat das Gewinde der Begrenzungsschraube (Deckelschraube) 
бег Nadelstangengliedkurbei? = 
Die Begrenzungsschraube für das Nadelstangenglied hat meist Linksgewinde. 
Pfaff benutzt Rechisgewinde. | 

54. An welcher Stelle und auf welche Art reguliert man den Zeitpunkt für den Eintritt 
der Schiffchenspitze in die Oberfadenschlinge, z. В. 
о) bei Bogenschiffnähmaschinen, 
b) bei Langschifinähmaschinen, 

с) bei Adler Klasse 30 und ähnlichen Schuhmachernähmaschinen, 
d) bei Singer-Schuhmachernähmaschinen, 
е) bei Claes- und Flentje-Schuhmachernähmaschinen? i 
Bei Schwingschifinähmaschinen reguliert man in der Regel den Eintritt der 
Schifichenspitze in die Oberfadenschlinge durch Verdrehen des Exzenterbolzens 
in der Schaukelwellenkurbel — 
bei Langschifichennähmaschinen System Singer durch Verdrehen der Exzenter- 
kurbel (evil. Stift versetzen) — 
bei Adler- (Pfaff-, Phoenix-, Mundlos- usw.) Schuhmachernähmaschinen durch Ver- 
drehen des Exzenterbolzens, der den Schwinghebel und die lange Zahnstange 
miteinander verbindet — М 
bei Singer-Schuhmachernühmaschinen durch Umsetzen des Zahnradeingriffe oder 
durch Kröpfen oder Strecken der langen Zahnstange — 
bei Claes und Fientje durch Verschieben ger Zahnstange in der Klemmbefestigung- 
bei Dürkopp ähnlich wie bei Singer. 

55. Wie groß ist der Schlingenhub zweitouriger Umlaufgreifer ohne Brille nach $ 95 
bei 


À 
3 Adler, Anker, Singer, Phoenix usw., 
b) System Pfaff? 

Der Schlingenhub beträgt im Durchschnitt 2,0 bis 2,2 mm, bei Pfaff im Durchschnitt 
1,8 bis 20 mm. 
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44 Renters, Nähmauchinen-Fachmann 


56. 


57. 


58. 


59. 


61. 


62. 


63. 


20 


Der Schlingenhub beträgt bei waagerecht umlaufenden Greifern (VH = vertical 
hook) im Durchschnitt 1,6 bis 2.0 mm (vertical hook ist die amerikanische Ве. 
zeichnung, und zwar nach der vertikal gelagerten Greiferwelle) 


Wie groß ist der Schlingenhub bei Zentralspulengreifermaschinen (Bahnschwing- 
Ener, врим ifernähr hi beträgt im D 
ег lingenhut ч Zentralspulengreifer: maschinen im Durchschnitt 
23 bis 2,5 mm. bei Pfaff 2.0 bis 2.2 mm. 2 


Wodurch entsteht in der Regel lauter und schwerer Gang bei Greifernähmaschinen? 
Geräuschvoller Gang und schwerer Lauf bei Greifernähmaschinen entsteht durch 
Fadeneinschlag in die Greiferbahn der Greiferschiffchen und Bahngreifer bzw. 
in die Unterkapselführungsnut bei (zweitourigen) Umlaufgreifern ohne Brille. 


Welchen Einfluß hat die Nadelspitzenform auf das Nähen? 

Die verschiedenen Nadelspitzenformen erleichtern einmal den Einstich der Nadel 
in das Nähgut (Schneidspitzen) und beeinflussen zum anderen auch das Nahtbild 
entscheidend. 

Welche hauptsächlichsten Nadelspitzenformen gibt es? 

Rundspitze, Kugelspitze, reahts- und linksschneidende Lederspitze, Dreikantspitze. 
Vierkantspitze, Perlspitze, Spotenspitze usw. 

Warum ordnet man bei Universalzickzackmaschinen den Greifer vorwiegend quer 
zur Nahtrichtung an? e 

Der quergestellte Greifer ermöglicht auf einfachste Weise die Zickzackstichbildung 
Und auch das Biesennähen. Steht der Greifer in Nahtrichtung, so muß er zum 
Zickzacknähen an der Seitwärtsbewegung der Nadel teilnehmen. Die Justierung 
dieser Bewegungsmomente muß sehr genau vorgenommen werden. 


Warum kann man mit Zweinadelnähmaschinen mit zwei Greifer in einfachem 
Stoff bzw. ohne Kordeleinlage keine Biesen nähen? 

Für das Biesennähen werden zwei Nadeln und ein Unterfaden als Verschlingungs- 
faden benötigt; der Unterfaden hält die Biese zusammen; zwei Ober- und zwei 
Unterfäden ergeben nur zwei normale Doppelsteppstichnähte. 


Welche Aufgabe hat eine Rutschkupplung іт Greiferantrieb zu erfüllen? 

Die Rutschkupplung soll bei Blockierung des Greifers durch Fadeneinschlag (in 
die Unterkapselführungsnut) das Triebwerk der Maschine abschalten, um Greifer- 
schäden, Zahnradbrüche oder ein Reißen des Gurtes zu verhüten. 


Wie groß ist der EN bei waagerecht umlaufenden Greifern? 
т 
i 


. Wie entfernt man Fadenreste beim zweitourigen Umlaufgreifer nach 5 95 oder 


Pfaff 134? 


а) Um Fadeneinschlag zu entfernen, öffnet man zuerst den Grundplattenschieber 
und ‚prüft, ob Fadenreste іп der Greiferringnut sichtbar sind. Das Fadenende 
wird erfaßt, das Handrad kurz rückwärts gedreht und dabei versucht, den 
Faden aus der Bahn zu ziehen. 

b) Gelingt dieser Versuch nicht, löst man die Befestigungsschrauben des Greifer- 
bûgels, niemals aber die des Greifer b lec hes, und versucht nun, die Fodenreste 
herauszubekommen oder durch vorsichtiges Drehen am Handrad unter Zugabe 
von Petroleum zu zerreiben. 

¢) Sind auch diese Bemühungen erfolglos, wird der Greifer vollständig aus- 
einandergenommen, dazu zuerst die Spulenkapsel, Stichplafte und den Trans- 
porteur entfernen. Dann die drei Befestigungsschrauben des Greiferbügeis 
vollständig herausdrehen und den Bügel abnehmen. Anschließend wird der 
Greifer so gedreht, daß die Greife itze bei 5-95-Greifern mit dem 
zweiten Einschnitt im Unterkapseiflansch, bei Pfaff-134-Greifern mit dem ersten 
Einschnitt übereinstimmt. Nun erfaßt man den Unterkapselstift und kippt die 
Unterkapsel, ohne Anwendung von Gewalt, mit ganz leichtem nach links ge- 


65. 


67. 


69. 


и 


richtetem Zug aus der Greiferringnut. Einfacher ist es. den Greifer so zu drehen, 
daß — von oben риме — bei Pfaff 134 Schraube 1, bei S-95-Greifern Schraube 
2bzw. 3 des Greiferabdeckbleches mit dem des Anhallestückes in einer Richtung 
stehen. Das Herauskippen ist dann sehr leicht in gleicher Weise wie eben 
beschrieben durchzuführen. Sollte sich die Unterkaj so festgesetzt haben, daß 
sich der Greifer nicht mehr drehen läßt, um an die Schrauben des Greiferbügels 
zu gelangen, dann entfernt man das Änhaltestück oder den ganzen Greifer. 


Für welche Arbeiten verwendet man einen Rollfuß? 

Den Rollfuß verwendet man vorzugsweise zum Nähen von Schuhschäften, weil 
man mit ihm mühelos Bogen nähen kann und weil er eine gute Übersicht bei der 
Näharbeit ermöglicht, 


Wann verwendet man einen feingezahnten, wann einen gro! 
porteur und wann ein Schiebrad (in Verbindung mit dem Rolifuß)? 
Grobgezahnte Transporteure für schwereres und hartes Nähgul. Das Schiebrad 
mit Rolifuß wird vorzugsweise zum Nähen von Leder benutzt, wenn enge Kurven 
genäht werden müssen (Schöftestepperei, Feintäschnerarbeiten). 


Für welche Arbeiten benutzt man Block-, für welche einreihige Transporteure? 
Den einreihigen Transporteur benutzt man für den Rollfuß und den Block- oder 
Winkeltransporteur für die Saumnäherei. Block- oder Winkeltransporteure findet 
man häufig an älteren Haushallnähmaschinen. 


Wann muß das Stichloch groß, wann soll es klein sein? 

Die Stichlochgröße muß immer auf die Näharbeit abgestimmt sein; Näharbeiten 
гођет Nähgut erfordern starke Nadeln und grobes Garn. Dementsprechend 

auch die Größe des Stichloches gewählt sein. Beim Vernähen von dünnen 

Stoffen wird das Stichloch möglichst klein gehalten, weil nur feines Garn und feine 

Nadeln verwendet werden. Bei einem zu großen Stichloch könnte der dünne Stoff 

in das Stichloch eingezogen werden und dann bei der Aufwärtsbewegung der 

Моде! mit hochgenommen werden. Die Folge davon wären Fehlstiche. 

Wonn benutzt man einen großen oder kleinen bzw. einen breiten oder schmalen 
ИЗ? 


Die Größe und Breite des Rolifußes richtet sich nach der Stärke des Nähgutes und 
der Art der auszuführenden Arbeit. 


ihnten Trans- 


, Warum verwendet man bei Maschinen für Kraftbetrieb kein großes Handrad? 


Maschinen mit großem Handrad haben bei Kraflantrieb ein zu großes Beharruni 
vermögen. Dies wirkt sich beim Bremsen ungünstig aus und beeinträchtigt auch das 
rasche Anlaufen der Maschine. Außerdem würde die Maschine stark vibrieren. 
und der Lagerdruck erheblich ansteigen. Das Auswuchten eines größeren Hand- 
rades ist erheblich schwieriger als bei einem kleinen Handrad. 


Warum ist das Unterkapsel-Anhaltestück bei einigen Fabrikaten gefedert? 
Unterkapsel-Anhaltestücke werden gefedert, um dadurch das Geräusch zu 
dämpfen. 

Weshalb stattet man Umlaufgreifermaschinen, die über eine Nähleistung von 
2800 Stichen in der Minute hinausgehen, meist mit einer Kapsellüftung aus? 

Bei hohen Geschwindigkeiten wird die Unterkapsel stark an das Anhaltestück. 
(Finger, Horn) gedrückt und der glatte Fadendurchgang behindert, Der Kapsel- 
lüfter steuert im Augenblick des Fadendurchschlupfes bei richtiger Einstellung die 
Unterkapsel so, daß die Oberfadenschlinge glatt passieren kann. 


Warum haben handwerklich genutzte Universalzickzack-Nähmaschinen in der 
Regel eine zweite Oberfadenspannung? 

Eine zweite Oberfadenspannung ist notwendig, wenn Biesen genäht werden sollen, 
sie ist auch erwünscht für Sonderarbeiten, т. В. das Knopflochnähen usw., um ein 
häufiges Umstellen der Spannung zu vermeiden. 


m 


74. Warum һа! баз Ringschifichen und besonders der Ringgreifer W&W Klasse 12 
eine lange Greiferspitze? 
Bei einer langen Greiferspitze wird der größte Teil des Umschlingungsfadens 
erst benötigt, wenn die Nadel das Nähgut bereits verlassen hat, Sobald der 
Schlingenfänger mit der Ausweitung und Umführung der Oberfodenschlinge 
beginnt, steht dem Oberfaden das freigewordene Einstichioch zur Verfügung, er 
kann ово ohne große Reibung hindurchgezogen werden und wird dabei geschont 
(wichtig beim Nähen von Leder und hartem Nähgut). 


75. Warum verwenden Adler, Mundlos, Pfaff. Singer u. a. neben Ringschiffchen in 
normaler Ausführung auch solche mit breiterem Spulengehäusete il? 
Ringschifichen mit breiterem, dickerem Spulen körper gestalten die Verwendung 
von breiteren Spulen mit größerer Fadenaufnahme. 


76. Weshalb sind die Greiferspitzen bei Maschinen zum Stoffnähen in der Regel kürzer 
als bei Maschinen, die zum Ledernähen benutzt werden? 
In Stoffen und losen Geweben kann der Schlingenfänger leichter den Oberfaden 
nachziehen als bei Leder und harten Stoffen. Bei längeren Spitzen gleitet die Ober- 
fodenschlinge länger auf der Spitze, die Nadel kann während dieser Zeit aus dem 
Stoff treten und die Einstichstelle für den Fadennachzug freigeben. 


77. Für welche Näharbeiten verwendet man eine Säulennähmaschine? 
Eine $äulennähmoschine benutzt man zum Nähen von Hohlkörpern, z. В. Schuhen, 
Schäften, Gamaschen, und in der Konfektion zum Nähen der Ärmel usw. 


78. Wann verwendet man den einfachen Nadeltransport? 
Beim Nähen von langen Stoffbahnen und glaftem Nähgut kommt es häufig vor, 
daß die obere Stofflage gegenüber der unteren etwas zurückbleibt, weil die 
Reibung an der Füßchensohle unter Umständen größer ist als die an der unteren 
Stofflage, Steckt aber die Nadel während des Transportes im Stoff, so ist eine 
Verschiebung der Stofflagen nicht möglich. 


79. Welche Vorteile hat der kombinierte Ober- und Untertransport? 
Der kombinierte Ober- und Untertransport transportiert sicherer und verhindert 
ein Verschieben der Stofflagen beim Nähen (glafies und sprödes Nähgut, Einfal- 
arbeiten). 

80. Was versteht man unter Nadeltransport? 
Beim Nadeltransport steckt die Nadel während des Stoffvorschubes im Nähgut 
und macht die Bewegung des Transporteurs mit. 


81. Weiche | Unterschiede bestehen zwischen gerad. schräg- und spiralverzahnten 
ahnradern 
Geradverzahnte Zahnräder sind am leichtesten und billigsten herzustellen. Schräg- 
verzahnte Zahnräder haben günstigere Laufeigenschaflen und größere Lebens- 
dauer, Spiralverzahnte Zahnräder sind in ihrem Lauf geräuscharm, aber tever т 
er Fabrikation. 


82. Worauf ist bei der Einstellung des Füßchenhubes zu achten? 
Der Füßchenhub тоб so eingestellt werden, daß die Nadelstange nicht auf den 
Nähfuß aufstößt. Ferner ist darauf zu achten, daß die Oberfadenspannung nicht 
vorzeitig ausgelöst wird. 


83. Wie groß ist der Füßchenhub bei den Haushalt- und Gewerbemaschinen? 
Der Sioffdrückerhub bei Haushaltmaschinen beträgt in der Regel bis 7 mm, bei 
Handwerkermaschinen bis 8 mm, bei Sattlermaschinen 20 mm und mehr. 


84. Welche уун» und welche Nachteile haben der Doppelsteppstich und der 


isteppstich Һа! еіпе geringe Dehnfähigkeit, ergibt aber eine feste, 
ге Rlaht. Der Garnversrauch ist im Verhältnis zum Keitenstich gering- 
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Nachteilig ist es, daß der Unterfaden jedesmal auf eine besondere Unterfadenspule 
aufgespult werden muß. Der Кенепенсћ (insbesondere der Überdeckstich und der 
Überwendlingstich) ergibt eine dehnbare Naht; er eignet sich daher für Näh- 
ейел In Wirk- Und Sirickwaren. Alle Fäden können direkt von den käuflichen 
Garnrollen vernäht werden. 

Welche wesentlichen Bezeichnungen kennen wir an der Nähmeschinennadel? 


Die Nähmaschinennadel besteht aus dem Kolben, dem Schaft mit longer und 
kurzer Rille, dem Nadelöhr und der Nadelspitze. 


„ Welche Nadelsysteme werden am häufigsten benutzt? 


Die gebräuchlichsten Nadelsysteme sind: 

а) für Langschiffnähmaschinensystem 339, 439, 138, 361, 705: 

b) für Schwingschiffnähmaschinensystem 287, 705, 711, 712, 805: 

©) für Zentralspulengreifernähmaschinensystem 287, 373, 563, 705, 805, 151, 
1738, 16x 73: 

d) für eintourige Umlaufgreifernähmaschinensysteme 287, 287 У, 1932; 

e) für zweitourige Umlaufgreifernähmaschinensysteme 130R, 1308, 134, 705H, 
1738, 1695, 1910, 135% 1, 881, 10213, 

f) für Schuhmachernähmaschinen 332, 81. 88. 


Wie erreicht man es, daß der Nadelabstand zur Schlingenfängerspitze auch bei 

verschiedenen Nadelstärken gleichbleibt? 

Es gibt mehrere Möglichkeiten. den Abstand der Nadel zur vorbeigehenden 

Schlingenfängerspitze gleichzuhalten 

а) Die Kolbenstärke ändert sich mit der Nadelstärke, d. h. dünne Nadeln haben 
dünnere Kolben. stärkere Nadeln stärkere Kolben. In der Regel ist es so, daß 
je drei bis vier Nadelstärken die gleiche Kolbenstärke haben, dadurch wird ein 
annähernd gleicher Nadelabstand erzielt. 

b) Bei Flachkolbennadeln ist der Kolbendurchmesser stets gleich, er wird aber je 
nach der Stärke des Nadelschaftes mehr oder weniger abgelräst; die Kolben 
dünner Nadeln sind mehr abgefräst als die stärkerer Nadel 

¢) Bei Nadeln mit Hohlkehle entspricht die Ноћікећіе der Nadelstärke, je stärker 
die Nadel, um so tiefer wird die Hohlkehle. Der Abstand von der Mittelachse 
der Nadel zum Grund der Hohlkehle bleibt innerhalb mehrerer Stärkegruppen 
unverändert. Siehe Abd. Band I. 


Eine andere Möglichkeit bietet der seitlich verschiebbare Nadelhalter, z. В. an 
Schuhmacher-Reparaturmaschinen (Adler, Singer, Claes, Necchi). 


Weichen Zweck haben die beiden Rillen іп der Nähmaschinennadel? 
Die Rillen in der Nadel dienen der Fadenführung, dem Fadenschutz und einer 
besseren Schlingenbildung. 


Warum ist eine Rille іп der Nähmaschinennadel kürzer als die andere? 

Die kurze Rille der Nadel soll während der Schlingenbildung unten ganz aus dem 
Sio herausreien. Dodurch wird die Fodenreibung auf der Seile der kurzen Rille 
größer und die Schlingenbildung günstiger und sicherer. 


Wie groß soll der Durchmesser des Stichloches sein? 
Bei Haushaltmaschinen normal 1,6 bis 1,8 mm, bei schweren Handwerkermaschinen 
je nach Näharbeit etwa 1.8 bis 2,5 mm. 


Woran erkennt man bei einer Schiffchennähmaschine die Beendigung des 
Schlingenhubes? 

Der Schlingenhub einer Schiffchennähmaschine ist beendet, wenn die Nadel beim 
Aufwärtsgang zum Stillsiane kommt und zur zweiten Abwärtsbewegung ansetzt. 
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. Wie groß soll der Abstand zwischen der Oberkante des Мадејбћ H 
Greiferspitze sein, wenn die Schlingenfängerspitze іп die Öberfadenschlinge, SE 
Der Abstand der ‚Greiferspitze von der Oberkante des Nadelöhrs soll bei Be. 
endigung des Schlingenhubes im Durchschnitt 1,5 mm betragen. | 


Welche Aufgabe hat die Fodenanzugsfeder zu erfüllen? 

Die feder па Фе Aufgabe, den Oberfaden bei бег Abwärtsbewe- 
gung der Nadelstange solange zu s . bi 

a onge Б pannen, bis die Nadelspitze in das и 
oder festgenäht werden. A 


Wie und wo wird der Радепћеђе! bei Langschifinähmaschinen mit 
RER i Langschiffnähmaschinen mit federndem 
Der Fadenhebel der Langschifichennähmaschine muß von der Nadelstange ob- 
wéi n werden, sobald die Nadel in доз Nähgut einsticht. Die Einstellung 
wird durch Hineinschrauben oder Verschieben des Milnehmerstiftes in der Nadel- 
stange vorgenommen. 


Bei weicher Greifergruppe findet während der Schlingenumfüh Ч 
gehend eine Verdrehung der Obertadenschlinge um Кони 

allen (ге! umlaufenden Greifern mit oder ohne Brille wird die Oberfaden- 
schlinge während der Schlirfjenumführung zeitweise um 180° gedreht. 


In welchem Augenblick beginnt bei einem ungleichförmig umlaufenden Greifer 
die Beschleunigung und were Verzögerung? > ока 
Beim eintourigen Umlaufgreifer wird die Umlaufgeschwindigkeit nach dem 
Erfassen der Oberfadenschlinge beschleunigt, nach dem Abwurf der Oberladen- 
schlinge und während der Zeit des Fadenanzuges dagegen verlangsamt. 


іе groß ist der Schlingenhub bei Schuhmachernähmaschinen? 

Bei Schuhmachernähmoschinen beirägt der Schlingenhub 2,5 bis 3,5 mm. Er ist 
durch die Herzkurve unveränderlich festgelegt, nur der zeitliche Eintritt des 
Greiferschiffchens in die Oberfadenschlinge ist einstellbar, 


Wie wird fabrikseilig der Schlingenhub gekennzeichnet? 

Der Schlingenhub wird häufig durch Rißmarken (Ringe) auf der Nadelstange 
oder (bei eintourigen Umlaufgreifern nach W. u, W. ohne Nadelschutz) auch auf 
dem Greiferblech gekennzeichnet. 


Welches sind die bekanntesten Ausführungsarten der Oberfadenspannung? 

Die Blattfederspannung bei White, Dürkopp u. a. älteren Bogenschiffehennäh- 

maschinen, die Walzenspannung bei älteren Schuhmacher-, Saftler- und Säulen- 

nähmaschinen, die Radspannung bei älteren Umlaufgreifernähmaschinen und 

Schuhmachernährmaschinen (Ново), die Kiemmscheibenspannung mit Fadenrolle 
igen Brillengreifernähmaschinen. 

Rolle or Бешка. oil лыы Freres ONE 


Wie тоб bei eintourigen Umlaufgreifernähmaschinen das lenk (d 
Wechsel) oder die Kulissenkurbel monlieri werden? ee 
Die Kurbelzugstange muß stets das Zuggelenk ziehen. Sobald das Zuggelenk 
geschoben wird, stimmen die Bewegungen des Greifers und der Nadelstange 
nicht mehr überein. 


Worauf ist beim Ausbauen der Armwelle einer Bogenschiffnähmaschi 2 
Mord на in schiffnähmaschine (Schwing 
Beim Ausbau der Armwelle muß die Kröpfung so gedreht werden, daß sie sich 
nicht im Arm fesiklemmen kann und dadurch verbiegt. 


rfaden könnte sonst von der Nadel besch& 


„ Welche charakteristischen Merkmale hat 


3 die pendelnde Nadelstangenführung; 
Б) die schwingende Nadelstangenführung einer Zickzacknähmaschine? 
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о) Bei der pendeinden Nadeistongenführung ist bei gräßerem Zickzacktich der 
Nadeleinstich leicht schräg. Der seitliche Abstand zwischen Nadel und Greifer- 
spitze bleibt aber bei jeder Zickzackstichbreite gleich. 


b) Bei der schwingenden Nadelstangenführung sticht die Nadel bei jeder Breite 
des Zickzackstiches senkrecht in den Stoff, aber durch den leicht bogen- 
förmigen Ausschlag der Nadel ist der seitliche Abstand der Greiferspitze von 
der Nadel іп den einzelnen Zickzackstichbreiten verschieden. Der Abstand 
ist am größten in der Mitteistellung (Geradstich). (Bei der Anker-Zickzack- 
nähmaschine ist das umgekehrt, weil die Nadeistangenschwinge vor der 
Nadelstange gelagert ist) 


Wie muß der Zeitpunkt der Nadelstangenseitwärtsbewegung bei Zickzack- 
nähmaschinen eingestellt werden? 

Die зета ung der Nadelstange darf frühestens beginnen, wenn die 
Nadel bei ihrer Aufwärtsbewegung das Маһди verlassen hat, und muß beendet 
sein, wenn die Nadel bei ihrer Abwärtsbewegung wieder іп den Stoff sticht. 


Wie kann man prüfen, ob die Seitwärtsbewegung der Nadelstange bei einer 
Zickzacknähmaschine zum richtigen Zeitpunkt erfolgt? 

Die Einstellung ist richtig, wenn sich die Nadelstangenschwinge beim Betätigen 
des Zickracksicheinstelnebeis nicht seitwärts bewegt. Die Nadelstange muß zu 
dieser Probe in ihrer höchsten Stellung stehen und der Stichlagenhebel auf Stich- 


lage „Mitte“. 
Welchen Zweck hat die Stichl verstellung bei einer Zickzacknähmaschine? 
Durch die Stich verstellung kann der Nadeleinstich von der Mitte des Stich- 


loches auf die rechte oder linke Seite verlegt werden. Die Моде! pendelt dann 
beim Zickzackslich nicht mehr gleichmäßig über die Mitte nach rechts und links, 
sondern bei rechter Stichlage von der rechlen Stichlochkante mehr oder weniger 
nach links und bei linker Stichlage von der linken Stichlochkante mehr oder 
weniger nach rechts. Die Stichlagenverstellung wird z. B. bei Ziersticharbeiten 
und beim Knopflochnähen gebraucht. 


Welchen Zweck hat die verschiebbare Nadelklemme bei den Schuhmacher- 
nähmaschinen Adler 30 und Singer 29? 

Ми Hilfe der verschiebbaren Nadelklemme kann man für jede Nadelstärke den 
richtigen Nadelabstand zur vorbeigehenden Schlingenfängerspitze einstellen. 


Wie wird bei einem Nähmaschinenoberteil der Durchgangsraum gemessen? 
Der Durchgangsraum wird in Millimetern gemessen und durch zwei Zahlen aus- 
kt, т. В. 210125 mm. Das erste Maß gibt die diagonale Entfernung vom 
tichloch zum Armständer an, das zweite die senkrechte Entfernung von der 
Grundplatte bis zur höchstliegenden Stelle des Armes, 


Was ist über das Nähen mit rechts- bzw. linksgedrehten Nähgarnen zu sagen? 
Schiffchen-, Greiferschiffchen- und Bahngreifernähmaschinen vernähen rechts- 
wie linksgedrehten Faden. Für frei umlaufende Greifer mit und ohne Brille, 
bı nach dem W.&W.-System, sowie für Schuhmacher- und Sackstopf- 
maschinen sollte man möglichst nur linksgedrehten Faden verwenden. 


. Wodurch versucht man bei der Bahnschwinggreifernähmaschine (Zentralspulen- 


nähmaschine) die durch den Greiferantrieb bedingten Stöße und Schwingungen 
auszugleichen, und worauf ist bei der Montage solcher Maschinen zu achten? 
Bahnschwinggreifer haben häufig. Ausgleichsgewichte auf der Armwelle, um die 
Schwingungen und Stöße des Greiferantriebes aufzufangen. Vielfach ist aber auch 
das Handrad an einer Stelle ит Rodkranz oder an den Radspeichen verdickt. 
Bei der Montage solcher Maschinen ist unbedingt darauf zu achten, daß das 
‚Ausgleichsgewicht an die richtige Stelle kommt. 
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Auf welche Weise erreicht man eine automatische (erun 2005: 
Let von Vernähen von verschiedenen папасе песо эше 
lormalerweise genügt es, wenn die Fadenanzugsfeder auf eine mitti 
stärke eingestellt wird. Beim Vernähen sehr de Stoffe würde sie ا‎ 
Faden etwas zu früh und beim Nähen sehr dicker Stoffe etwas zu spät entspannen, 
Um diese Unterschiede auszugleichen, wird der Fadenführungsbügel neben der 
oer age фита festgeschraubt. Er hebt 
un sich dann mit der Irückerstange und beeinflußt so die Wii Е 
dauer бег Fadenanzugsieder, SE? тнк 
Ist der Einwand berechtigt, daß Spezial-Pikiernähmaschinen, z. В, Strobel 
Lewis, eine bessere Pikierung liefern als Universal-Ziekzacknähmaschinen mu 
Ss, Pikiereinrichtung? А 
г die Konfektionsindustrie sind Spezial-Pikiernähmaschiner ste 7 
sie leistungsfähiger sind. Für den kleineren Handwerksbel trieb” genögt im ai 
gemeinen die Pikierung der Universal-Zickzacknähmaschine. 
Aus welchem Grunde schaltet man beim К. feonnähen ‚oder links- 
SEN nöpfeannähen einen rechts- oder links 
іе rechts- bzw. linksseitige Stichlage er jlicht, ohne Veränderus А 
ke Vernahsiche аига ETS оре 
Auf welche Weise kann mah mit einer normalen Geradstichnähmaschii 
E SE n rodstichnah! hine auch 
in kann auf einer normalen Nähmaschine Zickzacknähte herstellen, 
einen ansetzbaren Zickzackapparat verwendet. LEN 
Welche Eigenheiten hat ein Zickzackopparat gegenüber einer Zickzacknäh- 
maschine’ 
Der Zickzackapparat hat jenüber einer Universal-Zickzacknähı ћи 
Nachteil. daß das Nahgut’während des Nähens hin- und herbeweg! wird und 
GE uns, оноор durch die Nadelstange Mas- 
irkt wird. Der Zickzackapparat ist mehr oder 
einrichtung zu betrachten. ун e чин 


t es auch Zickzacknähmaschinen, die zum Zickzacknähen den Stoff seitlich 
ES an vier Fabrikat 
vier Fabrikate gegeben, bei denen der Stoff zur Zickzackstichbildung hin- 

und herbewegt wird: Mundios 222 2. Adler 88, Phoenix 81 und Dürkopp. Bei 
diesen Maschinen bewirkt der Transporteur neben dem Vorschub auch die Seit- 
wärtsbewegung des Nähqutes. Bei der Dûr! hine wurde der Stoff durch 
eine seitliche Bewegung der Stoffdrückerstange hin- und hergeschoben. 
Was ist zu tun, wenn das Nähwerk trotz angezogener Handrad-K. 
schroube nicht mehr sicher mitgenommen wird = S D ee 
Um die Handrad-Kupplungsschraube wieder voll wirksam zu machen, wird die 

leine Sicherungsschraube entfernt, die Kupplungsschraube ganz herausgedreht 
und да Nasenscheibe um 100° verdreht! danach werden die Tele wieder 
montiert (damit bei der Reparatur die Nasenscheibe nicht fortfallen kann, stellt 
man die Nähmaschine so, daß das Handrad waagerecht steht). 
Was ist zu tun, wenn der Einstich der Nadel іп den Nadelkanal oder das Stichloch 
nicht durch Richten der Nadelanlage berichtigt werden kann? = 
Bei älteren Langschifinähmaschinen kann man sich durch Versetzen der Front- 
platte helfen. Bei allen anderen Nähmaschinentypen muß der Arm von der 
Erundplatte gelöst und зо versetzt werden. дай der Nadeleinstich stimmt. 
Wie ist der Kapsellüfler einzustellen, und worauf ist dabei besonders zu achten? 
Der Kapsellüfter ist so einzustellen, daß der Faden im Augenblick des Faden- 
abzuges am Unterkapsel-Anhaltestück ungehindert vorbeigleiten kann. 
Wie muf der Exzenter für die Vorschubbewegung des Transporteurs eingestellt 
werden 
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Das Nähgut darf nur in der Zeitspanne transportiert werden, in der sich die Nadel 
außerhalb des Nähgutes befindet. Nach Möglichkeit stellt man den Vorschub- 
ехтеліег so ein, daß er noch um eine halbe bis eine Zahnlänge weitertransportiert. 
wenn der Fadenregler seinen höchsten Punkt erreicht haî und wieder abwärts 
geht. Dabei ist aber darauf zu achten. daß die Vorschubbewegung beendet ist, 
wenn die Nadel in das Nähgut einsticht. 


Weiche Vorteile hat der bewegliche МАМЫ gegenüber dem starren маму? 
Der bewegliche Nähfuß erleichtert das Nähen von ungleich starken Stoffen und 
das Übernähen von Nähten und Stoffkanten. Der derre Nähfuß kann dem 
Stärkeunterschied nicht schnell genug folgen, das Nähgut wird an den dünnen 
Stellen nicht auf die Stichplatte gedrückt und von der Nadel beim Aufwärtsgang 
hochgenommen. Dadurch entstehen leicht Fehlstiche. 


Wie wirkt es sich aus, wenn die Füßchensohle nicht parallel zu den Zahnspitzen 
des Transporteurs steht? 

Ein schlecht ter Steppfuß kann krause ungerade Nähte, Sägestich und 
Fehlstiche zur Folge haben. 


Welche Einrichtungen gibt es an brillenlosen Umlaufgreifernähmaschinen, um 
bei Fadeneinschlag in die Greifernut Bruchschäden zu verhindern? 

Um bei plötzlichem Festsetzen des Greifers Bruchschäden zu vermeiden, ist bei 
schnellnähenden Umlaufgreifernähmaschinen, auf denen starke Garne vernöht 
werden, eine Rutschkupplur ү» aa ma die sofort den Greiferantrieb unter- 
bricht, wenn der Greifer durch Fadeneinschlag blockiert wird. 


Welche Vorteile hat der Gelenkfadenhebel gegenüber dem Kurvenfadenhebel? 
Der Gelenkfadenhebei läuft ruhiger, gestattet höhere Stichzahlen und hat trotzdem 
eine wesentlich größere Lebensdauer als der Kurvenfadenhebel. 


Warum haben viele Maschinen vor der Oberfadenspannung nach eine Vor- 
nnui 
ү Faden läuft gleichmäßiger durch die Oberfadenspannung, wenn er vorher 
durch eine Vorspannung geführt wird. Dadurch wird vor allem das ruckweise 
Abziehen des Fadens von der Garnrolle ausgeglichen. Das ist besonders wichtig 
für Walzen- und Radspannungen. 


Wie werden Schlingenhub und Nadeistangenhöhe bei Universal-Zickzacknäh- 
maschinen eingestellt? 
Der Schlingenhub wird bei Universal-Zickzacknähmaschinen in der Regel bei 
zentraler Slichlage und Nulistellung des Zickzackeinstellhebels eingestellt. Zur 
Einstellung der Nadelhöhe ist der Zickzackeinstellhebel auf den größten Zickzack- 
stich einzustellen. Wenn sich der Greifer von links nach rechts bewegt (Bahn- 
schwingergreifer — Zenirolspulengreifer) wird die Nadelhöhe beim rechten 
Einstich eingestellt, Bei linksumlaufenden Greifern ist der linke Einstich maß- 
gebend; es muß also immer бег Einsich gewählt werden, bei dem бег Schlingen- 
ub am größten wird. Wenn die Greiferspitze auf Mitte Nadel steht, soll der 
Abstand zwischen Oberkante Nadelöhr und Greiferspitze etwa 0,5 bis 1 mm 
betragen, damit die Oberfadenschlinge auch sicher erfaßt wird. 


Was ist bei einer Abschneidevorrichtung zu beachten? 
Das Messer muß) scharf sein und so dicht an der Stichplatte oder Schneidekante 
vorbeigehen, daß eine saubere Schnittkante entsteht. Die Messerhöhe richtet sich 
nach dem Material. Der Messertransport beginnt, wenn die Nadel beim Nieder- 
gang mit dem Nadelöhr in Höhe der Stichplatte sieht, 


Warum ist die Spulenkapselkloppe bei einigen $-95-Greiferausführungen und 
Beim Plafi-134-Greifer schräg nach unten gerichtet? ба 

Die Spulenkapselkloppe bei einigen Greifern nach Singer 95 und Pfaff 134 ist 
schräggestellt, um die Spulenkapsel bei Universal-Zickzacknähmaschinen mit 
quergestelltern Greifer leichter aus der Unterkapsel herausnehmen zu können. 
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Welche Vorteile und welche Nachteile hat ein Brillengreifer? 

Umlaufgreifer mit Brille haben den Vorteil, daß sich der Oberfaden im Greifer 
nicht festklemmt. Die Naht ist ölfrei, weil der Greifer und die Spulenkapsel. 
führung nicht geölt werden. Der Nachteil liegt darin, daß Brillengreifernan. 
maschinen größeres Nähgeräusch verursachen 


Wann ist ein schweres Handrad angebracht oder notwendig? 
Ein schweres Handrad ist für solche Nähmaschinen поћи, ‚auf denen hartes 
und dickes Nähgut verarbeitet wird, z.B. Schuhmacher- und Sattlernähmaschinen. 


Aus welchem Grunde werden Schiffchen- und Greifertreiber gefedert? 
Schifichenkörbe und Greifertreiber werden gefedert, um einen leiseren Gang der 
Maschine zu erreichen, Die Federung mindert die Stöße, die durch die Bewegungs- 
umkehr entstehen, 


Wie hießen die ersten Nöhmaschinenfabrikanten in Deutschland? 
Die Männer, die zuerst mit der Nähmaschinenfabrikation in Deutschland be- 
gonnen haben, heißen Hoffmann, Chr. Mansfeld (1853) und Clemens Müller (1855), 


Mit welchem Greifersystem arbeiten die meisten Knopfannähmaschinen? 

Die meisten Knopfannähmaschinen haben einen umlaufenden Kettenstichgreifer 
(Kettenstich). Es gibt aber auch Knopfannähmaschinen, die mit Bahnschwing- 
greifer arbeiten (Doppelstgppstich), 


Was ist unter Differential-Transport zu verstehen? 
Der Differential-Transport ist vorwiegend bei Kettenstichnähmaschinen zu finden. 
Sehr elastische Stoffe, 2. B. Trikotgewebe und Strickwaren, werden beim Nähen 
leicht kraus, weil das Nähgut von der Näherin beim Führen etwas gespannt und 
dann im gedehnten Zustand verréit wird. Maschinen für solche Näharbeiten 
werden daher mit einem Differential-Transport ausgestattet. Der Differential- 
Transport besteht aus zwei Transporteuren, die zu verschiedenen Zeitpunkten 
arbeiten bzw. verschiedene Zuschublängen haben. Wenn die Bewegungen der 
beiden Transporteure auf das Nähgut abgestimmt werden, können auch sehr 
dehnbare Stoffe ohne Schwierigkeiten vernäht werden. 
Welche Form haben Nadeln für Kurbeisticknähmaschinen (Tambouriernäh- 
maschinen)? 
Für Tambouriernähmaschinen verwendet man Накеппабеіп. 
Wie entsteht die Pikiernaht bei der Universal-Zickzacknähmaschine? 
im Pikieren auf einer Universal-Zickzacknähmaschine muß das Nähgut so in 
die Maschine eingeführt werden, daß die Leinwandeink durchstochen, der 
Oberstoff aber nur angestochen wird. Man benutzt dazu Pikierfüße oder Pikier- 
е. Bei den Pikierfüßen wird die Leinwand unter den Fuß gelegt, der 
berstoff umgelegt und so knapp an der Nadel vorbeigeführt, daß diese ihn nur 
ansticht, aber nicht durchsticht. Der Abstand der Führung ist einstellbar. Bei den 
Pikierapparaten wird beides, die Leinwand und der Stoff, See und an dem 
Führungsrad oder dem Führungsbügel entlanggeführt. Der A der Führungs- 
scheibe oder des -bügels zur Nadel ist genau zur Stärke des Stoffes einstellbar. 
Was ist zu tun, wenn eine Universal-Zickzacknähmaschine bei Geradstich- 
instellung, also in Nullstellung des ZZ-Sticheinstellhebels, noch Zickzocksiche 
n 
In der Regel ist es möglich, die Stichstellerwelle durch Lösen der Befestigun: 
schrauben des Zickzacksticheinstellhebels oder -knopfes so zu verdrehen. daß die 
Maschine Geradstiche näht, wenn der Zickzacksticheinsteilhebel auf Null steht. 
Wie behebt man bei dünnen Stoffen das Krauswerden bzw. das Zusammenziehen 
des Stoffes? 
Das Krauswerden bzw. Zusammenziehen bei dünnen Stoffen kann man ver- 
hindern bzw. herabmindern: 
а) durch schwache Spannungen: 
b) durch kurze Stiche; 
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<) durch leichten Nähfußdruck: 

d) durch Verwendung eines Transporteurs mit feiner Zahnung: 

е) durch allseitige Auflage des Füßchens auf Stichplafte und Transporteur und 

f) durch Unterlegen von Seidenpapier beim Nähen (wird später vorgezupfl). 

It der, Schlingenhub vom Schlingenfängersystem abhängig oder auch von der 

'Näharbeit (dünne oder starke Garne, dünne, starke oder harte Stoffe)? 

Der Schlingenhub muß häufig dem jeweils zur Verarbeitung gelangenden Näh- 

gut und Garn angepaßt werden. 

Wie wird ein waagerecht (horizontal) umlaufender Greifer {vertical hook) aus- 

jewechselt 

Zum Ausbauen eines VH-Greifers entfernt man Nadel, Nähfuß, Stichplatte, 

Ођегкарзе! und Unterkapsel. Der Greifer kann dann nach Herausschrauben der 

Greiferhalteschraube nach oben herausgezogen werden. 

Wie kann man heute auf ZZ-Maschinen oder auf Maschinen mit querstehendem 

Greifer auf vereinfachte Weise Biesen nähen? 

Durch Verwendung der пешеп Biesennadeln. Das sind zwei Nadeln, die durch 

einen Steg miteinander verbunden sind und die sich іп den Einnadelhalter ohne 

weiteres einsetzen lassen. Ein Zweinadelhalter ist dann nicht erforderlich. 

Was versteht man unter der Bezeichnung Automatic? 

Mit Automatic bezeichnet man ganz allgemein eine zusätzliche mechanische Ein- 

richtung an Zickzack-Nähmoschinen, die zur Erleichterung des Ziernahtnähens 

die Funktionen der Hand für das Einstellen des Stichbreiten- und Stichlagenhebels 

übernimmt oder deren Kulisse selbsttätig steuert. 

Mit welchem ganz speziellen Mittel erreicht man die automatische Steuerung des 

Stichbreiten- und Stichlagenhebels bzw. deren Kulisse? 

Zur Steuerung der einzelnen Einstellhebel bzw. der Zickzack-Kulisse benutzt 

man geschlossene oder offene Kurvenscheiben. (Zur besseren Unterscheidung 

werden offene Kurvenscheiben mit Steuerscheiben bezeichnet.) 

Was versteht man unter direkter und was unter indirekter Steuerung der Nadel- 

stangenschwinge? 

Bei einer indirekten Steuerung der Nadelstangenschwinge wird für die Seitwärts- 
jung der Nadelstangenschwinge der bekannte Zickzack-Exzenterantrieb 

beibehalten. 

Bei einer direkten Steuerung übernimmt die Steverscheibe sowohl die Steuerung 

бег verschiedenen Einstellhebel als auch de Seitwärtsbewegung der Nadel- 

stangenschwinge. 

Welche ‚Ausführungsformen der Automatic gibt ез? 

s gibt: 

1. die Anbauautomatic, 

2. die Einbauautomatic und 

3. die mit dem Oberteil der Maschine unveränderlich verbundene Automatic. 


Welche besonderen, also zusätzlichen Möglichkeiten bietet eine Universal- 
Zickzacknähmaschine mit Automatic, die eine indirekte Steuerung der Nadel- 
stangenschwinge besitzt? 

Eine Automaticeinrichtung mit indirekter Steuerung der Nadelstangenschwinge 
bietet die Möglichkeit, durch Einbau eines in seiner Umlaufgeschwindigkeit ver- 
änderlichen Äntriebes für den Steverscheibenträger, alle Ziermuster in ver- 
schiedenen Längen bei gleichbleibender Stichdichte nähen zu können. 

Welche Einrichtung wendet man an. um unabhängig von der fesliegenden 
Kurvenform des Ziernahtmusters bei gleichbleibender Stichdichte die Länge des 
Zierstichmusters zu verändern? 

Um die Lange des Ziersichmusters unabhängig von der Kurvenform der Stever- 
scheibe beeinflussen zu können, hat man Einrichtungen geschaffen, die es ge- 
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statten. die Umlaufgeschwindigkeit der St ihres Те 

а рермен Zur Зеу ром 

schwindigkeiten (schneller oder langsamer) für den Steuerscheibentrüner Се 

бег Steuerscheibe bzw. den Steuerscheibenblock bring! man zur Anwendung. 

1. Exzenter mit gleichmäßig ansteigender Exzenrizlät; z. В. Pfaff (siehe 

2. Exzenler mit stufenweiser Vergrößerung der Exzentrizät; z.B, Necchi (siehe 

3. Schaltbare Zahnradübersetzungsantriebe: z. B. Zündapp (siehe Band Il). 

Welche Werke der Nähmaschinenindustrie haben für die Automatic den bı 

Ce beibehalten, also die indirekte Steuerung der Чеде. 
п 

Den ‚bekannten Zickzackeszenteranrieb haben beibehalten: Anker. Adler, 

Wie kann man die Ziernahlgrundmuster abwandeln? 

1. Durch Änderung der Stichlänge; 

2. durch Verringerung der Stichbreite: 

3. durch Änderung der Stichlage:; 

4, durch Veränderung der Umlaufgeschwindigkeit der Steuerscheibe, sofern 
de Maschine mit indirektem Antrieb ausgestattet ist; 

5. durch Benutzung von 2 Nadeln; 

6. durch Mitnähen von Schnüren und Bändern und dgl. mehr. 

Worauf ist beim Nähen von Ziernahtmustern zu achten? 

Beim Nähen von Ziernahimustern н darauf zu осел, daß man mi dem Anfang 

Welche Ausführungsarten der Steuerkurven gibt es? 

Die Steuerkurven bzw. Steuerscheiben werden angewandt: 

1. Als auswechselbare Einzelsteverscheiben: 

2. als Doppelsteverscheiben: 

3. als doppelseitige Kurvenscheiben; 

4. als auswechselbarer Steverscheibenblock: 

5. als fest eingebauter Steuerscheibenblock. 


Was für eine Einrichtung muß eine Automatic besitzen, wenn man mit ihr gleiche 
EE in verschiedener Länge bei gleichbleibender Stichdichte nähen 
Die Automatic muß mit einer Mechanik au 

‚sgerüstet sein, die es möglich macht, 
den Steuerscheibenträger unabhän: on A indis 1 
schneller bzw. Le ошен e E EEE 
Auf welche Weise werden die Ausschläge der Automatic- it d 
Коне und Мавара übertragen? наный 
Im die Aussch је der Kurvenbahn der jeweils eingeschalteten St hee in 
entsprechender Weise auf die Stevermechanik der Automatic иоле zu 
können, tastet ein unter Federzug oder Federdruck stehender Tasthebel oder 
Тоні? den, Umfang бы. langsam rotierenden Steuerscheibe ab und überträgt 
ilten Aussch je Über eine Kulisse bzw. d k; he: 

nismus auf die Nadeistangensel hwinge. E EE 
Weicher Unterschied besteht di tichbik is d 
Ка GEN Gase in der Stichbildung zwischen дет Doppeistepp- 
im ;ppelsteppstich erfolgt die Nähfadenverschlingung bei richtiger Span- 

nungseinstellung In der Mitte des Nähgutes. Beim Kettenstch liegt die Verse 
gung (Verkettung) auf dem Nähgut, wird also nicht in den Stoff eingezogen- 
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Wie steht es beim Кећепзћећ 

а) mit dem Garnverbrauch? 

b) mit der Dehnfähigkeit der Naht? 

о) Beim Kettenstich ist der Fadenverbrauch größer als beim Doppelsteppstich. 
Beim Einfochkettenstich beträgt er etwa У, mehr. Grund = Keitenbildung. 

b) Die Dehnfähigkeit der Naht ist beim Kettenstich erheblich größer; deshalb 
wird der Ketienstich vorzugsweise zum Nähen von elastischer Maschenware 
(Trikot- bzw. Strickware) benutzt. 

Welche 4 Kettensticharten werden vorzugsweise angewandt? 

Man unterscheidet zwischen 

дет Einfachkettenstich, 

дет Doppeisteppstich, 

Чет Überdeckstich und 

Зет Überwendlingstich. 

Welche Bezeichnung führt beim Kettenstich der Oberfaden bzw. Unterfaden? 

Beim Kettenstich nennt man den Oberfaden = Nadelfaden und den Unter- 

faden = Greiferfoden. 

Welcher wesentliche Unterschied besteht in der Stichbildung zwischen den 

Schlingenfängern der Kettenstichmaschinen einerseits und denen der Doppel- 
pstichmaschinen andererseits? 

Die Eigenart des Kettenstiches gibt die Möglichkeit, daß der Schlingenfänger der 

Kettenstichmaschine direkt von der Garnrolle Faden nachziehen kann (Kopsen) 

Der Doppelsteppstich ти seiner, andersrtigen Stichverschlingung erfordert 

einen Schlingenfänger, dessen Spule mit Garn in ihm selbst untergebracht ist. 

Welche Stichart nähten die ersten bekanntgewordenen Nähmaschinen der 

Erfindungsgeschichte? 

Nenne einige Erfinder! 

Die erste Nähmaschine der Erfindungsgeschichte bildete den Einfachketienstich. 

Die erste dieser bekannigewordenen Keifenstichnähmaschinen wurde von 

Thomas Saint 1790 gebaut. 

Die wertvollste Kettenstichnähmaschinenkonstruktion dem Alter nach stammt 

уоп dem Deutschen Balthasar К re ms aus Mayen/Rhid. um 1800. 

Die Doppelkettenstichnähmaschine wurde erfunden von Groover & Baker um 

1852, und die erste Einfachkettenstichnähmaschine mit umlaufendem Greifer 

konstruierte Gibbs 1857. 

Wieviel Fäden werden zur Bildung des Einfachkettenstiches gebraucht? 

Der Einfachkettenstich wird gebildet aus nur einem Faden, dem Nadelfoden, 

oder bei den Tambouriermaschinen (Kurbeistickmaschinen) aus einem Greifer- 

faden. Bei letzteren Maschinen führt die Nadel (eine Hakennadel) keinen Foden. 

Welche Schlingenfängerarten kennt man für die Bildung des Einfachketten- 

stiches! 

Zur Bildung des Einfachkeitenstiches benutzt man folgende Schlingenfängerarten: 

а) Umlaufende Greifer. 

b) Hokenförmige, oszillierende (schwingende) Greifer, die sich geradlinig in 
Transportrichtung bewegen. 

<) Hakenförmige, oszillierende (schwingende) Greifer, die sich quer zur Naht- 
richtung bewegen und deren Bewegungslinie eine Ellipse bildet, 

Wieviel Fäden werden zur Bildung des ikettenstiches benötigt? 

Der Doppelketensich erfordert zwei Föden, einen Nadel- und einen Greifer- 

faden. 

Wie nennt man Doppelketfenstichnähmaschinen, die mit mehreren Nadeln und 

mehreren Greifern ausgestattet sind, deren Greifer quer oder parallel zur Naht- 


richtung schwingen? 
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Doppelkettenstichnähmaschinen mit mehreren Nadel 
Ge zur „Nahtrichtung schwingen, werden LEE e oder 
et, weil die gerac пећ N 4 
Ähnlichkeit mit Linfen haben? еп Маме ouf der Oberseite: des Nähguies 
163. Welche Oberteilformen sind bei Kettenstichnähmaschi 
maschinen gebräuchlich? 
Die gebräuchlichsten Oberteilformen bei Kaes SEN, 
lach- und die Armnähmaschinen. Die letzteren werden auch als ZE? 
peschinen b bezeichnet. Eine besondere Armform, die von allen sonst bakanen 
т abweicht, haben rwendling- 
nêhmaschinen (г. 8, Pelznähmaschinen). ا ی‎ 5 
164. Welche Transportausführung wendet man oft bei Kı 
ettensti 
au denen sehr elastiche Maschenware verarbeitet werden soll nen an, 
tenstichnähmaschinen, auf denen sehr elastisches МА " 
stattet тап іп der Regel ти einem (а се селам ач; 
165. Was ist ein Differentialtransporteur und wie ist seine Funktion? 
Der Differentialtransporteur besteht aus zwe! gleichzeitig arbeitenden Transpor- 


. die verschiedene Zuschublängen haben, d. h. ро! 
enliransporteurs kann so ee EE беа Dife- 
des Hauptiransporteurs. Durch den Differenliltransport vermeidet SZ 
Krauswerden der Nähte beim Nähen von Strick- und Wirkwaren. Der vor dem 
laupttransporteur angeordnete Differentialtrar r schiebt, weil sein Trans. 
porteurweg größer, isl, mehr Material zu, зо daß das Nähgut dehnungs- und 
igannungsirei vernäht werden kann und mit Sicherheit ein Krauswerden der 

166. Aus welchen Gründen setzt man neuerdings Кенеп! 

х 'hnähmaschinen auch fi 
solche Nähoperationen ein, f S A SG 
SS SE onen ein, für die bisher auschlielich Doppeiteppstichnäh- 

r Grund, auch dort Kettenstichnähmaschinen einzuse 
sumchlelich Doppelsteppstichnahmaschinen einsetzte, bestah darm, ире 
. bei Ketfenstichnähmaschinen доз zeit р 
von der Garnrolle genäht Г gue steet 
2. der Verschleiß an Sch 
Ser, Мене) ingenfängerteilen bei Kettenstichnähmaschinen sehr 
3. die Preise für Ersatzteile bei Kettenstichnähmaschi 
inen п il 
der Kosten ausmachen (z. B. für Greifer, Unterkapsel, Spulenkapsel oon). 
die bei Doppelsteppstichnähmaschinen gezahlt werden müssen. мы 
167. Welche Nachteile haben Kettenstichnähmaschinen? 
Nachteile der Kettenstichnähmaschine sind: 
1. daß man nicht rückwärtsnähen kann; 
2. daß die Nahtverkettung sichtbar ist; 
3. daß der Garnverbrauch größer ist; 


4. daß bei Einfachkettenstich sich di 
үт КЧ CHEMIE La die Naht leicht aufziehen läßt (für verschiedene 


168. Was versteht man unter Regulärkett masc! Masci 

EE r Regulärkettenslichnähmaschinen, und weicher Maschinen- 

jegulärkettenstichnähmaschinen weichen von der üblichen Näh- 
maschinen ab, Die Transporteinrichtung ist vor der Мати псу und 
steht aus rotierenden Transportscheiben, Transportteller genannt. Das Näh- 
gut wird senkrecht eingeführt und durch die rhythmische ng der Teller 
Eer 

I, г die Tellerränder hinweg "а 0 

den Tellerrand hinausragende Nähgut einsticht, базе, eher er 
führung eine einfädige, zweifädige oder mehrfädige Überwendlingnaht erzeu- 
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gend. Der Stich ist ein einfädiger Überwendlingstich. Die Meschine wird vorzugs- 

weise für die Pelznäherei benutzt. Daher de Bezeichnung Pelznähmaschine. 

Welchen Maschinentyp der Regulär-Überwendlingkettenstichnähmaschinen be- 

nutzt man zum Zusammennähen von Strickwaren mit regulären, also nicht 

jeschniftenen Warenkanten? 
um Zusammennähen von Strickwaren mit regulären Warenkanten benutzt 
man vorzugsweise die zweifädige Regulär-Überwendlingketienstichnähmaschine. 

Wodurch erzielt man bei Überwendlingnähmaschinen eine gulaussehende, 

leichbreite Naht? 

durch eine in die Maschine eingebaute Abschneidevorrichtung, die vor dem 

Überwenden die Nähgutkanten in gleichbleibendem Abstand beschneidet. 

Bedingung ist, daß die Messer stets scharf und im richtigen Winkel geschliffen 

sind. Die Abschneidevorrichtung läßt sich auf die gewünschte Nahtbreite ein- 

stellen. 

Für welche Näharbeiten setzt man Überdecknähmaschinen ein? 

1. Überdecknähmaschinen verwendet man zum Zusammennähen von Schnitt- 
waren, und zwar dort, wo es gilt, Warenkanten ohne Wulstbildung durch 
eine elastische Naht zu verwahren (zu Überdecken), 

2. Um die Schnittkanten von Teilen, die mit einer Doppelkettenstichnaht zuvor 
zusammengenäht sind, zu überdecken. 

3. Um die Schnittkanten bei Säumen und dgl. zu überdecken. 

Was versteht man unter einer kombinierten Überdecknähmaschine? 

Die kombinierte Ketienstich-Überdecknähmaschine ist eine Maschine, die ти 

einer Muschelnahteinrichtung kombiniert ist. Diese Maschine besitzt statt einem 

zwei Greifer. Der linke davon stellt die Überdecknaht her, während der rechte 

Greifer eine Doppelkettensiichnaht nahe der Saumkante erzeugt. Ein Stoff- 

verdränger drückt in Intervallen die Saumkante zackenartig ein, die dann durch 

die rechisseitige Doppelkettenstichnaht festgenäht wird, 

Was versteht man unter Intervall? | 

Unter Intervall versteht man das Überspringen von Nadeleinstichen in festgelegten 

‚Abständen. 

In welchen Industrien und für welche Arbeiten findet die Einnadel-Einfachketten- 

stichmaschine in der Hauptsache Verwendung? 

Einnadel-Einfachkettenstichmaschinen verwendet man: 

1. in Färbereien, Bleichereien, Appreluranstalten und zum provisorischen 
Zusammennähen von Stoffbahnen: 

2. in der Bekleidungsindustrie vorzugsweise zum Heften sowie für Ziersteppereien 
und Kurbelstickarbeiten. 

Wie unterscheiden sich: 

1. der Doppelkettenstich, 

2. der Überdeckstich und 

3. der Überwendlingstich 

vom Einfachkettenstich? 

1. Der Doppeiketensich unterscheidet sich vom Einfachkettenstich dadurch, 
‚daß die Kette nur vom Greiferfaden gebildet wird und der Nadelfoden ledig- 
lich die Bindung der Kette übernimmi, 

2. Der Überdeckstich unterscheidet sich vom Einfachkettenstich dadurch, daß 
ег von mindestens 2 oder auch von 3 oder 4 Nadelfäden und nur einem 
Greiferfaden gebildet wird. Der eine Greiferfaden verbindet die Nahtreihen 
miteinander und überdeckt dadurch den Zwischenraum zwischen den Naht- 
reihen. 
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3. Der Überwendlingstich unterscheidet sich vom Einfachkettenstich dadurch, 
daß er eine Stoffkante überwendet, d h., daß die Fadenschlingen von der 
Nadeleinstichstelle zur Nadelaustriftsstelle über die Nähgutkante hinweg mit. 
einander verbunden liegen. 

Was ist ein 

1. Vampingstich und 

2. warum Vampingstich? 

1. Der Vampingstich ist ein aus zwei oder drei Nadelfäden und einem Greifer- 
faden gebildeter Stich, der іп der Bindung einem Doppelkettenstich gleicht. 

2. Bei dem engen Nadelabstand ist es nicht ohne weiteres möglich, die Nadel. 
fadenschlingen so zu führen, daß jede Nadel vor ihrer Fadenschlinge einsticht 
Es werden deshalb alle Nadelfadenschlingen geschlossen zurückgehalten, so 
daß die Bindung sinngemäß wie beim Doppelkettenstich zustande kommt. 

Was bewirkt beim Zurückschwingen des Greifers die Schräglage der Nadel- 

fadenschlinge bei Doppelkettenstich- und Überdeckstichmoschinen 

Die Schräglage der Nadelfadenschlingen bei Doppelkettenstich- und Überdeck- 

stichmaschinen bewirkt die gebogene Form des Greifers. Die Nadelfoden- 

Se bekommen dadurch am Greifer soviel Reibung, daß sie die erforder- 

liche Schräglage einnehmen. 

Ist es möglich, mit Überwendlingmaschinen auch eine Naht in der Mitte des 

Nähgutes zu nähen? 

Nein! Die Greifer bringen die Schlingen von der unteren Seite des Nähgutes 

über die Kante desselben auf die Oberseite des Stoffes vor die Nadel. Es ist deshalb 

bei Überwendlingmaschinen eine Naht nur an der Nähgutkante entlang möglich. 

а) Wie unterscheiden sich in der Hauptsache die Nadeln der Kettenstichmaschinen 
уоп den Nadeln der Steppstichmaschinen? 

b) Warum der Unterschied? 

а) Die Kettenstichmaschinennadeln haben auf beiden Seiten Fadenrillen bis zum 
Kolben, wobei die Rille auf der Greiferseite durch einen Absatz unterbrochen 
ist. Steppstichmaschinennadeln haben eine lange, durchgehende Fadenrilie 
und auf der Greiferseite eine kurze Rille, 

b) Die Kettenstichnadel hat zwei lange Rillen, weil sie tiefer in das Nähgut ein- 
stechen muß als die Steppstichnadel. Es ist deshalb zur Schonung des Nadel- 
fadens die zweite lange Fodenrille іп der Nadel notwendig. 

Worin besteht ein charakteristischer Unterschied beim Engelen" der Greifer 

einer Kettenstichmaschine gegenüber einer Steppstichmaschine? 

Die Kettenstichgreifer werden, mit Ausnahme des rundlaufenden Einfachketten- 

stichgreifers, nach Greiferabständen justiert, im Gegensatz zu den Steppstich- 

greifern, die nach dem Schlingenhub eingestellt werden. 
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